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'Gun control' har haft en lang historie:- 


"Befolkningen i de forskellige provinser er strengt forbudt at have i 

deres besiddelse af sværd, buer, spyd, skydevåben eller anden type 
arme. Besiddelsen af disse elementer vanskeliggør indsamlingen af 
skatter og afgifter og har en tendens til at tillade opstand, derfor lederne af 
provinser, officielle agenter og stedfortrædere beordres til at indsamle alle 


våben nævnt ovenfor og overdrag dem til regeringen." 


Toyotomi Hideyshi, Shogun, 29. august 1558 
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Så du vil gerne vide, hvordan et hjemmelavet skydevåben er konstrueret, hvilke typer materialer der 


bruges, og hvilke værktøjer der kræves for at bygge pistolen? 


Jeg bebrejder dig ikke. Det er et interessant emne, men endnu vigtigere, en nyttig viden at have, især i 
disse dage med stadig mere undertrykkende anti-våbenlovgivning. Måske er dette den første bog, du 
har læst om emnet, eller måske har du købt andre "Hjemmelavet Skydevåben"-publikationer kun for at 
blive skuffet og forvirret over billeder af en ingeniør eller professionel våbensmed, der bygger en pistol 
ved hjælp af en drejebænk og en fræsemaskine! Pistolen fremstillet af manden, der er i besiddelse af 
sådant udstyr, er teknisk set stadig et "hjemmelavet skydevåben", fordi det blev fremstillet i 


hjemmemiljøet; men relativt få mennesker har adgang til sådant udstyr. 


For de fleste mennesker fremmaner udtrykket "hjemmelavet pistol" billedet af et råt udseende 
interimistisk genstande, holdt sammen med klæbrig tape og lim, mere til fare for sin ejer end noget 


potentielt mål! 


Det ægte hjemmelavede skydevåben behøver ikke at falde ind under nogen af ovenstående kategorier. 
Det er udmærket muligt at konstruere et skydevåben uden en uddannelse som ingeniør, og et som du 


ikke skammer dig over at lade være med at bygge. 


Det hensigtsmæssige hjemmelavede skydevåben skaber en lykkelig balance mellem disse to 


yderpunkter inden for byggeteknologi. 


Når udtrykket 'hensigtsmæssig' bruges til at beskrive konstruktionen af et givent produkt, beskriver det 
noget, der kan laves med relativ hastighed og ved hjælp af de bedste materialer, der er tilgængelige på 


et givet tidspunkt eller sted. 


Det hensigtsmæssige hjemmelavede skydevåben overholder begge disse principper. Den er holdbar, 


relativt hurtig at bygge, kræver ikke brug af specialværktøj og er konstrueret af de bedste hyldematerialer, 
der findes. 


Hensigtsmæssigt er derfor nøgleordet, når man diskuterer emnet det hjemmebyggede skydevåben. 
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| dette bind af hensigtsmæssige hjemmelavede skydevåben vil jeg bestræbe mig på at vise, 


hvordan en mere kompakt og let maskinpistol kan konstrueres af let tilgængelige 
hyldematerialer. 


| disse dage med antivåbenlovgivning, hvor skydevåben måske skal gemmes væk, er jo 
mere kompakt og skjult et våben, jo bedre. 


Den hensigtsmæssige maskinpistol er et .32/.380 kaliber våben. Det sande egnede 
skydevåben er bygget ud fra den position, at ingen udefrakommende påvirkninger såsom 
værktøjsmaskiner eller professionelle våbensmedmaterialer er tilgængelige. Af denne grund 
er næsten alle større komponentdele af våbnet, modtagere, løbet, bundstykket og magasinet, 
konstrueret af let tilgængelige stålrør, hvilket eliminerer ethvert behov for en drejebænk. 
Løbet, for eksempel, er samlet af en længde sømløst hydraulisk rør forstærket med en 
række stålkraver og er glatboret i stedet for riflet. Mens 

den nøjagtighed, der er tilgængelig fra den glatborede tønde, er begrænset til relativt tætte 
områder, den relative lethed og hastighed ved at samle den hensigtsmæssige tønde mere 
end kompenserer for dette nødvendige kompromis. 


Fremstilling af et pistolmagasin ved hjælp af de konventionelle metoder til at folde stålplader 
rundt om en formblok kan være vanskelig og en tidskrævende proces. Det praktiske magasin 
undgår disse problemer, da det igen er konstrueret af rør og kun kræver en hacksav, fil og 
sølvlodde for at samle det. Magasinet er af et enkelt stabel design med plads til 16 runder. 
Dette er mindre end kapaciteten af det kommercielt fremstillede dobbeltstabeldesign, men 
igen, den relative enkelhed af fremstillingen mere end kompenserer for den reducerede 
kapacitet. 


Visse dele af maskinpistolen, såsom sear, kræver brug af hærdet stål. Af denne grund har 
jeg indarbejdet visse hyldevarer i pistoldesignet, som er så tæt på de korrekte ståltyper som 
muligt. Dette eliminerer anskaffelse og varmebehandling af specialstål, som kan udgøre et 
problem. 


Jeg har ikke inkluderet nogen sigtepunkter på maskinpistolen, da de kun ville være til 
kosmetiske formål, snarere end for at gøre pistolen mere præcis. 
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Maskingeværet er primært et spids- og affyringsvåben. Pålidelighed og enkel funktionalitet 
er hovedprioriteterne, især for et våben, der skal holdes så enkelt som muligt. Kort sagt 
har jeg kun inkluderet det, der er nødvendigt for at sikre, at pistolen fungerer så pålideligt, 
som det kan forventes. 


Det skal bemærkes, at den forventede levetid for ethvert skydevåben, der er bygget ved 
hjælp af den type materialer og teknikker, der er illustreret i denne bog, vil være mindre 
end for et våben, der er bygget af de korrekte stål og værktøjsmaskiners tolerancer. Men 
på grund af den lethed, hvormed dele, (såsom bundstykket og løb) kan fremstilles; det er 
muligt at holde skydevåbnet i permanent funktionsdygtig stand ved at have et udvalg af 
reservedele til rådighed og klar til brug. En ekstra bremseklods og -tønde bør betragtes 
som en nødvendighed. 


MATERIALET, DER ER PRESENTERET I DENNE BOG, REPRÆSENTERER FORFATTERNE 
FORSØG PÅ UDVIKLING OG BYGNING AF HJEMMELAVET SKYDEVÅBEN, OG 
UDVIKLER IKKE NØDVENDIGVIS ELLER OPFORDRER TIL KONSTRUKTION AF SKYDEVABEN 

AF NOGEN INDIVIDUEL ELLER GRUPPE. 


KONSTRUKTIONEN AF SKYDEVABEN I DE FLESTE JURISDIKTIONER ER ULOVLIG. HVERKEN 

FORFATTER ELLER UDGIVER PÅTAGER SIG NOGET ANSVAR FOR ANVENDELSE ELLER 
MISBRUG AF MATERIALET PRESENTERET I DENNE PUBLIKATION. DE 
PRESENTEREDE TEKNISKE DATA, ISÆR VEDRØRENDE BRUG AF SKYDEVÅBEN, AFSPILER 
UUNDGÅRLIGT FORFATTERENS INDIVIDUELLE ERFARINGER MED BESTEMT SKYDEVABEN 
UNDER SPECIFIKKE OMSTÆNDIGHEDER, SOM LÆSEREN IKKE KAN 

DUPLICERE. MATERIALET SKAL DERFOR KUN BEHANDLES SOM akademisk studiemateriale, 

OG BØR NÆRMES MED FORSIGTIGHED. OVERHOLDELSE AF ENHVER LOV ER DET 


ENESTE ANSVAR FOR DEN INDIVIDUELLE LÆSER. 
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1. Elektrisk bore- eller borepressebor 
2. med en diameter på 1,5 til 9 mm 
3. Hacksav 4. Store 


filer, rund, halvrund og flad 5. Vinkelsliber 6. Bænksliber 7. 


Hammer 8. Sæt firkantet 
9. 


14,2 mm (9/16) Konisk stiftrømmer 10. 
Konisk skæreværktøj 11. 
Forsænkningsværktøj 12. 


Stor skruestik 


Værktøjerne nævnt ovenfor er det minimum, der kræves. Jo bedre udvalg af værktøjer 
du har til din rådighed, jo lettere vil skydevåbnet være at konstruere. En boremaskine 
for eksempel, mens den ikke er i kategorien håndværktøj, vil spare dig for en masse tid 
ved boring af huller osv. Det er værd at påpege, at en boremaskine ikke er dyrere end 
en elektrisk håndboremaskine af god kvalitet og evt. du overvejer at købe en ny 
boremaskine, vil jeg stærkt anbefale en boremaskine med minimum 3/8” 
borepatronkapacitet. 


Hvis du har adgang til en drejebænk, vil det være unødvendigt at anskaffe slangen til 
tønden og bremseklodsen. En drejebænk er ikke nødvendig for at konstruere nogen del 
af skydevåbenet i denne bog; Jeg gør blot opmærksom på det i tilfælde af, at sådant 
udstyr er tilgængeligt for læseren. Den tid, der kræves til at bygge maskingeværet, vil 
dels afhænge af det udstyr, der er tilgængeligt for læseren, og også af den pågældende 
persons generelle formåen. Som en generel vejledning bør det være muligt for den 
gennemsnitlige person at bygge hele våbnet på en uge til ti dage, når de nødvendige 
materialer er anskaffet. For den enkelte, der har adgang til en drejebænk, kan 
fremstillingstiden halveres. 
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Som jeg nævnte tidligere, er næsten hele våbnet konstrueret af stålrør. 

De bedste steder at lede efter den type rør, vi har brug for, er rørholdere, som normalt 
vil have alle de rørstørrelser, der kræves til enhver konstruktion, på lager. Det skal 
bemærkes, at rørleverandører normalt har minimumsordreomkostninger. Jeg vil råde 
dig til at bestille alle rørstørrelser, der kræves til konstruktion på samme tid, for at drage 
fordel af minimumsbestillingsomkostningerne. Mange leverandører har også en 
rørskæringsservice, så jeg vil kraftigt anbefale at få rørlængderne skåret i tre fods 
længder for nem håndtering og opbevaring osv. For små mængder rør er ingeniør- og 
stålfabrikationsbutikker et godt sted at kigge. Du finder dog ikke alle de krævede 
rørstørrelser sådanne steder. En liste over rørstørrelser og nødvendige materialer er 
leveret på bagsiden. Jeg har markeret en enkelt vare med en (”) for at angive, at flere af 
den pågældende vare skal købes i tilfælde af fejl under fremstillingen. 


For emner som aksellåskraver, muddervingeskiver, sekskantede nøgler/nøgler, 
topskruer osv., se i de gule sider under "Møtrik og bolt" og "Engineering Supplies" for 
en forhandler i nærheden af dig. Det er meget usandsynligt, at din lokale isenkræmmer 
lagerfører de nødvendige varer, og en tur til den korrekte leverandør vil være en 
nødvendighed. Fjederstålstrimmelmateriale og fjedertråd (klaver-/musiktråd) fås fra 
enhver god modelingeniørbutik. Din lokale fjederproducent er også en god kilde til 
fjedertrådsmateriale. 
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1.30x30x2 mm Øvre modtager 

2. 30 x 30 x 1,6 mm Nedre modtager 

3. 14,29 x 3,25 mm Tønde (SMT)" 

4. 12,70 x 2,03 mm Sædeblok (SMT/SHT/ERW)" 


5. 25,40 x 12,70 x 1,6 mm Magasin 
6. 12,70 X 0,91 mm Magasin 


7. 34,93 x 15,88 x 1,6 mm Magasinbrønd 
8.40x 20 x 1,6 mm Greb 


9. 50,80 x 1,6 mm Udløservagt 


= Sømløs mekanisk/Sømløs hydraulisk/elektrisk modstand svejset 


1. 3"x 2" x 1/8" stålplade (udløser) 


2.10 mm sekskantsnøgle/nøgle (skær)” 
3. %2” skaftlåsekraver x 14 


4. 5 og 6 mm skaftlåsekraver x 2 

6. 5,5 mm dia' stålstang x 24" lang (eller 7/32") 

7. 19,05 x 5 mm flad stang x 25" lang (eller 3/4 x 3/16 ) 

8. 3 mm dia' stålstang x 5 %2” lang (eller 1/8”) 9,5 

9. X 1,6 mm stålstrimmel (plade) x 6” lang (eller 3/8” x 1/16”) 


10. 19,05 x 9,5 mm flad stang x 9" lang (eller 3/4 x 3/8") 
11.20 Gauge Piano Wire (Music Wire) Køb flere ruller 


12. 18 gauge x 7/16” fjederstålbånd, 12” lang 
13. 20 Gauge x Y2" fjederstålbånd, 8" lang 


14.6 mm dia' topskruer (x 11) 9 mm lange (eller 1/4" x 3/8") 
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Våbentpe oo  Maskinpistl 

Kaibee oOo LL  —…—… —  :32/.380 

Kapacitet .32 (15) .380 (14 
Samletlængde Or 18% 

Tønde Længde 9" 
Vægtaflæsset oss tlbs8or 
EL LEN 

Byggematerialer  —<—o s ss Rør, kraver, møtrikkerogbolte 


Værktøj nål Kun hand 


Jeg bliver ofte stillet spørgsmål, af læsere af mine bøger, om design og 
udviklingsspørgsmål. Et spørgsmål, jeg ofte hører, er: "Virker dit 
våbendesign faktisk"? Jeg får endda tilsendt "designforbedrings" -tegninger 
af og til, af velmenende potentielle våbendesignere! 


Læseren skal være opmærksom på, at de våben, der er vist i denne 
publikation, virker , idet de kan kaste ammunition "ned ad rækkevidde" 

med en alarmerende dyr hastighed! Læseren skal dog også være 

opmærksom på, at der på grund af personlige forhold og det faktum, at det 

er fuldstændig ulovligt at bygge våben, gik lidt tid tabt i "design og 

udvikling" -stadiet. Våbendesignerne kan derfor forbedres på områder som 
æstetik, kompakthed af design og komponenter, og materialer brugt i 

byggeri osv. På trods af dette håber jeg, at jeg har gået forrest inden for et 
bestemt område af våbendesign, hvilket gør det nemmere for andre 
"hjemmelavede pistol" -designere at følge, og måske forbedre det, jeg har gjort! 
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Hensigtsmæssige hjemmelavede skydevåben 


Læg det kopierede skabelonark på en flad 

overfladen og skær ud med en skarp håndværkskniv 
begge skabeloner. De tre skraverede områder på 

skabelon nr. 1 fjernes også så forsigtigt 

som muligt. Det er en god idé at bruge en lineal til 

guide kniven, for at lave udskæring som 


præcis som muligt. Begge skabeloner er nu 


Vi begynder at bygge maskinpistolen ved f i i 2 
gy ygg p en:ved førstet limet til modtagerrøret, som vist nedenfor. 


konstruere den nederste modtager. Dette er i ar Mees use 
Tjek, at skabelonerne er i så nøjagtige en 


nok det bedste sted at starte, fordi å . £ 
justering med røret som muligt, før 


nederste modtager accepterer de fleste våben 2 a FG 
g p markering af hver fordybnings position og 


arbejdsdele dvs. udløsermekanismen og kontur på røret. En skriver eller andet 


magasin. g 2 É 
9 skarpt spidst værktøj bruges til denne procedure. 


Den nederste modtager skæres ud ved hjælp af en De seks krydsede cirkler angiver positionerne 


hacksav, fra en 11 1/8” længde på 30 x af de forskellige huller, der skal bores i 

30 mm 16 gauge kassesektion stålrør. røret, og disse positioner skal markeres 

En tungere måler kan bruges op til en væg også. Dette opnås ved at placere en 

tykkelse på 2 mm, slag, (skarp 
men i interessen søm osv.) i 

af at holde midten af hver 
våben så let som kryds mærke 
muligt, den 16 og tappe 

måler (1,6 mm) det slag 
rør er bedst. Først, fast med en 
skær røret til en længde på 11%4", lidt hammer for at overføre placeringen af hvert hul 
længere end den krævede 11 1/8” længde. Brug gennem skabelonen og på røret. 

et "sæt firkant" for at sikre begge ender af Før du fjerner skabelonerne, skal du kontrollere det 
røret er lige, og vask derefter røret ind hver streg er tydeligt synlig; fjern derefter 

varmt sæbevand for at sikre, at det er grundigt skabelonerne. Med slangen tydeligt markeret 

ren. Forskellige udsparinger skal skæres ind i ud kan vi begynde at skære den nederste modtager ud. 
rør, og for at gøre denne proces så hurtig og Først skal sidekonturerne af modtageren være 

enkelt som muligt, jeg har leveret to skalaer formet, som indikeret af notelinjerne fra 

skabeloner, (Se figur A). Skabelonen skabelon nr. 2. En hacksav og en stor halvdel 

ark skal spores, eller endnu hurtigere, rund fil er alt, der kræves for at opnå dette. 

fotokopieret på et A4-ark papir Enderne af røret formes først, ved 

eller kort. Lav flere kopier, bare i tilfælde af en fjerne det meste af metallet med en hacksav, 

slip af kniven sker under udskæringen. fil derefter forsigtigt hver ende i form. 
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Nedre modtagerkonstruktion 


Foto 2: Set fra siden af den øvre modtager 


efter udskæring. 


Det buede afsnit ved siden af de tre 

krydsede cirkler (nu punch markeret) er den 
aftrækkerværns fordybning. Lav et savsnit kl 

hver ende af beskyttelsesudsparingen markerer, og 
sav til toppen af buen, begge savsnit 

lave en 'V'-form. En stor halvrund fil, ideelt set 1%2" til 
2" på tværs, er nu vant til 

trim fordybningen til dens korrekte buede form. 
Husk, du saver igennem en 

rør, så begge sider skal formes som 

tæt på de samme dimensioner som muligt, 

(Foto 2). Dernæst borer vi hullerne 

gennem siden af modtageren. De tre 

huller på bagsiden af modtageren er lavet 

med et 4 mm bor, og det enkelte hul nær 

midten af modtageren er boret til en 


diameter på 5 mm. De fire huller vil 


til sidst accepterer grebet holdestifter 

og udløser- og afbrydelsesdrejeboltene. 

Det er klart, at hullerne er boret igennem 
modtager fra den ene side til den anden, så prøv 
at holde boret så tæt på en ret vinkel som 

muligt at sikre, at hver side er den samme. 

Hvis der anvendes en boremaskine, så er nøjagtigheden af 
hvert hul er sikret. De tre fordybninger 

som til sidst vil acceptere grebet, 

aftrækker, svir og magasin godt, kan nu 

skæres i toppen af modtageren til 


dimensioner efterladt af skabelon nr. 1. Det er ikke 


-10- 


Foto 3: Set ovenfra af den øvre modtager 


viser udsparinger. 


muligt at fjerne de uønskede sektioner 

med en hacksav så en række af 

indbyrdes forbindende huller, omkring 3 mm in 
diameter, skal bores langs indersiden 

kanten af hver scorelinje. Brug et godt skarpt bor til 
denne procedure, og det kan det være 

gjort overraskende hurtigt. Med hullerne 

boret, placer et fladt endestempel, som f.eks 

en kort længde af stangen, på de sektioner, der skal være 
fjernet og slå slaget skarpt med en 

Hammer. Det uønskede metal vil gå i stykker 

væk og kan fjernes. Den takkede 

kanter af hver fordybning kan nu files 

glat til scorelinjerne efterladt af 


skabelon, (Foto 3). 


Tre 6,5 mm huller er nu boret igennem 

toppen af modtageren, i positionerne 

markeret. Hullet bag magasinet 

brønd fordybning er dog en undtagelse, som den er 
boret gennem begge sider af modtageren. 

Udsparingerne til greb og magasin 

godt skal passere gennem modtageren fra 

top til tå. Vi har allerede skåret 

øvre udsparinger ved hjælp af skabelon 

nr. 1. Placeringen af disse to fordybninger 

skal nu overføres til undersiden 

af modtageren. Den nederste grebsfordybning er 


placeret flere millimeter længere tilbage 
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I L- 


FIGUR 'A': NEDRE MODTAGERSkabeloner. 


FJERN SKYGGEDE OMRÅDER. 


FØR Skabelonen KAN ANVENDES SKAL DEN FORSTØRRES MED 25 % 
BRUG AF EN FOTOKOPIERING. Bemærk: Efter forstørrelse med 25 % 
skal skabelonens samlede længde være 282 mm, som vist ovenfor. Hvis 
det ikke er denne måling, kan skabelonen forstørres eller formindskes 
efter behov, indtil det korrekte mål på 282 mm er opnået. 
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Skruehul Fjederskrue adgangshul Skruehul 


Trigger/Sear fordybning Magasinbrønd fordybning 
Greb fordybning 


sg A Ba 


Udløser skruehul Skær skruehul 


Grib stifthuller 
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Hensigtsmæssige hjemmelavede skydevåben 


nøjagtig position af den nedre fordybning; denne kan 
nu skæres ud. Den eneste forskel 


mellem de to udsparinger er, at den nederste 


fordybningen har et lavt hak (pilet) filet 


ind i den ene ende. Denne spalte skal være 12 mm 


bred x 2 mm dyb og vil acceptere 
magasin forårsfangst til sin tid, 


Foto 4: Nedre grebsfordybning (Foto 5). 


Fjern til sidst eventuelle skarpe grater og kanter 
fra indersiden af modtageren forårsaget af 
boringen og filningen. De udvendige overflader 
bør poleres glat med medium 


kvalitet sandpapir, indtil alle ridselinjer har 


blevet fjernet. Den nederste modtager er nu 


færdig, og vi kan fortsætte med at passe alle 


våbenets indre dele nævnt tidligere. 
Foto 5: Nederste magasinbrønds 


udsparing Bemærk lavt kærv (pilet). 


end dens øverste modstykke. Dette er for at sikre 


SCORE LINES 


at grebet, når det er monteret, er svagt 


vinkel i forhold til modtageren. Måle 


i en afstand på 41 mm fra bagsiden af 


MAGAZINE WELL 


modtager og score en lige linje, dette 

mærke, der er længden af fordybningen, (se 
figur B). Fordybningens bredde er kun 20 mm 
det samme som dets øverste modstykke. 
Fjern det uønskede metal ved hjælp af en 


hacksav og fil til form, (Foto 4). 


Den nederste magasinbrønds fordybning er nu skåret over 
ind i undersiden af modtageren 

nøjagtig samme position som den øverste 

fordybning. Den nemmeste måde at overføre 


placering af den øverste fordybning på 


undersiden af modtageren skal score to 


lodrette linjer ned langs siden af modtageren. 


FIGURE 'B' 


RECESS POSITION 


Bunden af hver linje angiver 
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Hensigtsmæssige hjemmelavede skydevåben 


To 4 x 30 mm fjederstifter er nu vant til 

fasthold grebet på plads. Siden af 

modtageren er allerede boret for stifterne 

men grebet er det ikke. Placer en diameter på 4 mm 
bor i hvert af modtagerens grebshuller 

og bor igennem i grebet. Siderne af 

grebet skal bores separat, ikke bare bore hele 
vejen igennem grebet fra 

den ene side til den anden ellers vil hullerne ikke 
line op, og stifterne vil ikke trykke ind. 

Bank nu hver stift i, indtil de flugter med 

siden af modtageren, (Foto 6). Et greb lavet af 

en længde af rør på denne måde er 

helt passende, og er solid og 


rimelig behagelig at holde, 


'Magasinbrønden', som i bund og grund er en 
styrerør til magasinet, kan nu være 


lavet og installeret. 'Brønden' er lavet af 


en længde på 34,93 x 15,88 mm 16 gauge 


rektangulært rør. Lad ikke den ret komplicerede 
Foto 6: Grebet spændt på plads måling narre 
du; det er til alle praktiske formål, ingenting 


Grebet kan monteres først. Denne del er 


: : £ mere end 35 x 16 mm rør. Men hvornår 
intet mere kompliceret end en længde på 40 


x 20 mm 16 gauge rektangulært rør. EN køber røret, spørg efter den nøjagtige 


i . måling for at undgå komplikationer. 
lidt tungere måler kan bruges, men 9 9 p ! 


' . ' ing til ; 
endnu en gang, for at holde våbnet så let som modsætning til den nederste modtager og greb, er 


muligt, er 16 gauge ideel. gauge, (tykkelsen af rørvæggen) er meget 


vigtige som de indvendige mål skal være 


Skær hver ende af grebet i en lille vinkel. korrekt, og dette er styret af måleren. 

Skub grebet ind i den åbne ende nederst Jeg har leveret fire tegninger til brønden, 'A', 
fordybning og derefter op og ind i overdelen 'B', 'C' og 'D' (se figur D). Som vist 
fordybningsåbning. Toppen af grebet skal på tegning 'A' er brønden 114 mm lang. 
flugte med toppen af modtageren og en Først skal vi skære en 12 mm sektion væk 


stram friktionspasning. Som med enhver del, en bestemt fra toppen af brønden, så kun den forreste 
mængden af håndtilpasning kan være påkrævet murrester, tegning 'B'. Dette vil senere blive 


før grebet glider på plads. dannet i patrontilførslen 
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Greb Og Magasin Well 


Foto 7: Magasinbrønden, der viser 
fjederspærring og bagerste hul. 


rampe, men først skal to sektioner af metal 

skæres ud og fjernes bagfra 

væg af magasinet godt til 

mål vist på tegning 'C"'. Bredden af hver fordybning er 
styret af 


rørets væg, så kun længdemålene skal angives. Sav 


fjerne det uønskede metal ved hjælp af en hacksav 
for de langsgående snit, og bor derefter en 

række af fire eller fem huller langs bunden 

kanten af hver fordybning, for at tillade sektionerne 


skal fjernes. Siderne af hver fordybning 


vil være ru og takket efter udsavning 


og skal arkiveres ned til væggen af 


godt. Et 4 mm hul er nu boret gennem 


midten af den resterende del af 
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bagvæg, (pilet). En tilsvarende 

hul, (pilet), er også boret gennem 

modsatte frontvæg af brønden på linje 

med det bagerste hul, (Foto 7). Dette kan være 
gjort, når du laver det første hul ved simpelthen 
boring hele vejen igennem brønden fra 

den ene side til den anden. Alle skarpe kanter fra 
indersiden og ydersiden af magasinet 

godt skal fjernes med en fil, så det er 


helt glat. 


Patronfremføringsrampen skal formes til den vinkel, 
der er vist på tegning 'D'. Klemme 

brønden i en skruestik så toppen af skruestik 

kæberne er i niveau med bunden af rampen. 

Dette vil sikre, at rampen er lettere at 

form. Placer en kort del af stangen ca. 4" 

i længden på overkanten af rampen og 

bank godt på stangen med en hammer, indtil den 
rampe dannes til den vinkel, der er vist i 

Tegning 'D'. Mens denne tegning er en 

skabelon, kræver det ikke kopiering eller udskæring. 
Magasinet godt kan simpelthen 

lægges over skabelonen indtil rampen 

matcher vinklen vist på tegningen. 

Poler den øverste overflade af rampen og 

runde de to skarpe hjørner af, der bliver 

findes på dens forkanter. Formålet med 

de to fordybninger og hullet skåret i bagenden 

af magasinet godt er at tillade 

montering af magasinfangefjeder. Det 

fjeder har to formål, at optage overskydende plads i den 
bageste del af brønden og at holde 

bladet på plads. Den er lavet af en 

længde af 7/16” x 18 gauge fjederstål 

strimmel, svarende til det materiale, der bruges til at lave 


de stållinealer, der fås i de fleste gode 


isenkræmmere. 
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EN. ' B 
Enden af fjederen opvarmes 
' med en gasbrænder for at 
i tillade, at den ene ende kan 
' formes til en løkke. 
143 
FT 
' SKABELON 
Cc. 
Efter dannelse af løkken skal fjederlåsen bøjes ; 
til skabelonens form. ' 
Fjederens samlede længde skal være 116 mm ' 
efter bøjning. ' 
FIGUR 'E', MAGASIN FORÅRSFANGST 
v 
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Hensigtsmæssige hjemmelavede skydevåben 


Sad 


Foto 8: Bladets forårsfangst 


Fjederstål fås i mange forskellige mål og 
bredder, fra gode modelforhandlere; den form 
for 

sted, hvor bygherrer af model damp 

motorer og lignende køber deres forsyninger. 
Jeg har leveret tre tegninger for at illustrere 
den korrekte rækkefølge af formning af fjederen 
til dens nødvendige form (se figur E). 

Tegning 'A' viser længden af fjederen før 
bøjning, dvs. 143 mm. Gennemsavning af 
fjederstål er meget vanskeligt pga 

dens hårdhed, så det er at foretrække at skære til 
længde ved hjælp af en skæreskive eller 


hjørnet af en slibeskive på en bordsliber. 


Det første skridt er at danne den ene ende af 
spring ind i en løkke, som vist på tegning 'B'. 
Denne løkke er den del af fjederen, der 


fungerer som magasinets udgivelsesfangst. 
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Klem omkring en tomme eller deromkring af fjederen ind 
en skruestik, så det meste af fjedrenes længde er 
synlig. Opvarm den synlige ende ved hjælp af en gas 
fakkel indtil omkring en tomme af fjederen er 
lyser en lys rød farve. Dette må være 

gjort for at sikre, at den ikke går i stykker 

under bøjning. Hold fjederen omkring halvdelen 
en tomme fra dens ende med en tang 

og mens du holder fakkelflammen på 

fjeder, danner løkken. Sluk ikke 

forår, men lad det køle langsomt af. 

Spænd derefter hele fjederens længde 

i en skruestik, så netop løkken er synlig. 

Bøj løkken lidt tilbage indtil den 

svarer til formen på tegning 'C'. Det her 

skal klares med forårskulden, er det 

ikke nødvendigt at opvarme stålet igen. 

Fjern fjederen fra skruestik og bøj 

fjederens længde ind i en let kurve, 

dette kan nemt gøres med fingeren 

kun tryk. Fjederfanget skulle nu ligne skabelon 
'C':; det gør ikke 

skal være et perfekt match, men burde 

være rimelig tæt på, (Foto 8). Måle 

hullet for enden af løkken (pilet), det 

skal være omkring 6 mm på tværs. 

Endelig kan magasinspærren monteres 

til bladet godt. En diameter på 4 mm 

hul skal bores gennem fjederen 

så den kan boltes til magasinet 

godt. Jeg har ikke givet en nøjagtig 

måling for hullets position 

fordi du ikke må bøje fjederen 

præcis som jeg har. Marker placeringen af 

hul ved at holde fjederen mod bagsiden 

af bladet godt, så et hul på ca 

Der er 6 mm mellem toppen af løkken 


og bunden af brønden ("'A' - Foto 9). 
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Sæt et mærke på tværs af fjederen i tråd med 


hullet vi borede tidligere i bagvæggen 


af brønden. Dette er den position, hvor 
hul skal bores. Brug en diameter på 4 mm 
kuppelhovedskrue ca. 9 mm lang 

for at holde fjederlåsen på plads, pil 

"B'. Hullet borede vi tidligere i fronten 
væg af magasinbrønden er for at tillade, at en 
sekskantnøgle kan indsættes i 

godt for at holde fatningsskruen på plads, 
så møtrikken kan spændes, pil 'C'. 
Magasinet brønd og forårsfanger 
samlingen er nu færdig og klar til at blive 


indsat i magasinbrøndens udsparing. 


Greb Og Magasin Well 


PASSERING AF BRØNDEN 


Brønden skubbes ind i toppen af 


modtager og ned i den nederste fordybning. 


Før dette kan lade sig gøre, fanger fjederen 


skal løsnes og fjernes. Brønden 


-20- 


skal være en stram push fit, eller i det mindste være 
tæt nok, så den forbliver på sin plads 

egen vilje. Placer brønden, så den 

øverste frontspids af foderrampen er 9 mm 

over toppen af modtageren. Brønden vil 

til sidst bevares med sølvlodde 

men den skal forblive bevægelig indtil videre. 
Fjederlåsen kan nu fastgøres til magasinbrønden igen. 
Når monteret, toppen 

af fjederfanget skal være omkring niveau 

med toppen af magasinet. Lad være 

bekymre dig om det er lidt højere eller lavere, 

da det ikke vil forstyrre på nogen måde 


det færdige våbens funktion. 


Foto 9: Det færdigmonterede magasin 


godt monteret på modtageren. 
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Som jeg påpegede i begyndelsen af dette 
bog, en forholdsvis nem og hurtig metode 
at bygge et magasin er at ændre en længde 
af rør, i stedet for at fremstille 

magasin fra bunden. I modsætning til 9 mm 
magasin vist i bind et som var 

konstrueret af en enkelt længde rør, 
dimensionerne på .32/.380-patronen 

kræver brug af to forskellige rørstørrelser. 
Magasinets hoveddel er en 7 34” længde på 25,40 x 12,70 
X 1,6 mm rør, i 

med andre ord standard 1" x %2" x 16 gauge. 
Det andet magasinrør er 7 34” i længden 

af 12,70 x 0,91 mm (72” x 20 g) rundt rør, 


(Se appendiks 'E' for .380 dimensioner). 


Begge disse rør skal vaskes, så de 

er grundigt rene inden start 

konstruktion. Jeg har leveret syv 

tegninger, 'A' til 'G' (side 23) for at illustrere 

hvordan magasinhuset er samlet (figur F). Det første trin 

er at save rør 'A' (%2” 

x 20 gauge) i halvdelen. Den skal saves 

først fra den ene ende og derefter den anden, vha 
en stor hacksav for at komme igennem 

længden af røret. Der kræves kun den ene halvdel, 
den anden kasseres. Filer dette afsnit ned 

i hele dens længde så jævnt som muligt 

indtil den har en tykkelse på 4,5 mm, som vist i 


Tegning 'F". Fjern oversiden af 
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rektangulært (1" x %2") rør som vist i 

Tegning 'B'. Dette skal gøres ved at save begge 
sidevægge ned i stedet for blot 

savning af toppen af røret. Med toppen 

fjernet, fjern de to takkede kanter 

der vil eksistere på begge indvendige vægge pga 
saveprocedure. Mål rørets højde fra top til bund, det skal 
den 

mål 25 mm, som vist på tegning 'D'. 

Kør nu en rund eller halv rund fil tilbage og 

frem langs rørene åbne side indtil en skråkant 
oprettes, som i tegning 'E'. Filen skal være et par 
millimeter større end bredden af 

røret. De to halvdele er nu fastspændt 

sammen med et par slangeklemmer, som på tegning 'C'. 
Den øverste runde sektion skal være 

lidt mindre i bredden end den rektangulære 

rør, så det vil hvile på skråningen, i stedet for 

sidder bare oven på røret. Dette er at lave 

sikker på, at der findes en smal kanal på begge 

side af den øverste runde sektion, som vist i 

Tegning 'G'. Placer om nødvendigt den runde sektion i 
en skruestik og stram forsigtigt 

kæber, indtil røret er klemt lidt og 

passer til skråkanten efter behov. Spænd til 
slangeklemmer lige nok til at holde de to 

halvdele sammen, men ikke mere end det. Det 
indvendig højde af denne samling skal nu være 

målt med en nornemåler, hvis 


tilgængelig, selvom en længde af tråd, der er 


skåret til den korrekte længde, kan bruges. Som kan ses 


på tegning 'G' skal den indvendige højde være 
25,5 til 26 mm. Denne måling skal 

findes i hele længden af 

montage. Det bliver nødvendigt at lave en lille 


mængden af justering for at opnå dette 


måling. 
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Magasinbyggeri 


fællesarealerne. Bladets krop 

er nu færdig, og vi kan begynde at skære den 
at forme. For at gøre dette enkelt 

procedure; den medfølgende skabelon, 

(Se figur G), skal limes til 

magasin krop, så bunden lige 

enden er i niveau med enden af magasinet. 
Brug en skriver og marker den lille buede 
skær formen ud på toppen af 


magasin. Punch positionerne af de 14 


patron visningshuller (valgfrit) og 

fjern derefter skabelonen. De 14 huller 

er 3 mm i diameter og er boret 

gennem magasinhuset fra den ene side 

til den anden. Den øverste buede udskårne sektion 


formes ved hjælp af en halvrund fil. 


En fordybning og slids er nu skåret ind i 


magasinets bagvæg. Den øverste fordybning 

er 6 mm dyb og lige så bred som 

Foto 10: Magasinet, formblok og stift. magasin sidevægge vil tillade. Den nederste 
spalte skæres ved hjælp af et hacksavblad og er 
placeret ca. 2 mm over bunden 


Med eventuelle justeringer og de to 


. R kanten af magasinet. Dette slot skal være 
halvdele klemt sammen, påfør flux til hele længden af 


É i omkring 1,5 mm dyb og igen, lige så bred 
både samlinger og sølvlodde 


i som sidevæggene tillader det. Bundpladen 
de to sektioner sammen. Brug en propan 


i holdefjeder vil passe ind i denne spalte til tiden 
gas fakkel og varme flere inches af 


Rute. 
magasin langs den ene side. Anvend 
lodde og lad det flyde langs kanalen skabt af Der vil forekomme en betydelig grad af afgratning 
affasningen. Udfør inde i magasinet på grund af arkiveringen og 
denne procedure i den anden ende af boring. Dette burde være helt 
magasin, og vend derefter magasinet rundt fjernes med en flad fil, så indersiden 
og påfør loddet på den modsatte led. væggene er helt glatte. 
Lad det køle af og fjern derefter eventuelt overskydende Alle de nødvendige udsparinger og huller har 
lodde fra indersiden og ydersiden af nu lavet, og vi kan gå videre til 
magasin. Poler ydervæggene med danne magasinets 'læber'. Magasinet læberne er 
sandpapir, vær særlig opmærksom på ansvarlige for at holde stakken af 
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Hensigtsmæssige hjemmelavede skydevåben 
skal formes til den korrekte kontur som 


vist i den medfølgende skabelon, 


(Se figur H). Der er ingen grund til at kopiere eller 


FORM klip skabelonen ud, den skal bruges som 
BLOCK en guide, som blokken lægges over. 
TEMPLATE Fastgør en stor fil med den flade side opad i en 


vice. Hold formularblokbjælken væk fra 
dig mod filen. Træk stangen mod dig, mens 


du samtidig løfter den, 


HE 


opretholde et konstant fast tryk. 

Denne metode vil forme slutningen af 

blokere korrekt, og er en idiotsikker 

FIGUR H. procedure. Vend blokken og gør det 
Formularblokken skal indsendes til samme til den anden side. Med mellemrum under 
formen på ovenstående tegning arkivering, kontroller blokken mod tegningen 
og sørg for, at den er så tæt på som muligt 
skabelonens kontur. Skub blokken 

inde i magasinet og placer det således 

buet ende er omkring 1 mm under toppen af 
læberne. Bor gennem den øverste mest seende 
hul og hele vejen igennem blokken, ved at 
bruge bor med samme diameter som brugt til 
hullerne. Bank en fjederstift 34” i længden 


for sikkert at holde formblokken inde i 


magasinlegeme, (Foto 11). 
Klem denne samling i en skruestik, så kæberne 


holder den fast lige under fjederen 


Foto 11: bagfra af magasin med pin position. Placer en kort længde stang, 


formblok fastgjort på plads ca. 6 mm i diameter, mod toppen af 


læberne og bank godt på den med en hammer. 
patroner inde i magasinet og skal d É n g i 
t stangen frem og tilbage i længden af hver 
formes til den korrekte kontur for at sikre y g g g g 
er SER ; É læbe, indtil de er dannet til 
n roner fra 
TEE ØRNE SE PA KAnE blokkens konturer. Mål nu 
magasin til kammer. Af denne grund, a 
afstanden mellem læberne, skal den være 
simpel "formblok' skal laves, omkring 
7,5 mm, (se appendiks 'E' for .380 
som læberne er dannet. 
dimensioner). Hvis afstanden er mindre end dette 


Blokken har en 8” længde på 9,5 x 19,05 mm skub blokken tilbage i magasinet 


( 3/8" x 3/4") flad stang. Den ene ende af blokken og bank forsigtigt på bunden af blokken 
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Magasinbyggeri 


effektivt at køre den opad, og dermed 

øge afstanden mellem læberne. 

Poler de indvendige øverste kanter af hver læbe med 
et lille stykke sandpapir til at fjerne evt 


skarpe kanter. 


Vi er nu klar til at lave og tilpasse 

interne dele af magasinet. Disse 

bestå af "følger", 'hovedfjeder"', 'bundplade' og 
"holdefjeder'. Følgeren er 

lavet og monteret først. Dette er ikke mere 

end et stykke på 9,5 mm (3/8) x 16 gauge stålbånd, 
skåret til en længde på 59 mm. 

Mål i en afstand på 35 mm fra en 

afslutte og score en lige linje. Klem fast 

strips i en skruestik, så toppen af kæberne er 

på niveau med scorelinjen. Ved hjælp af en hammer, 
bøj følgeren til konturen på figuren 

'JEG'. Rund den forreste spids af følgeren 

før du bøjer, og fil også en taper på 

følgernes underben i positionen 


vist. 


59mm 


TAPER 


FIGUR I. 
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En lille mængde fil til siderne og 

forreste runde spids af følgeren kan være 
nødvendigt, før det vil glide ind i 

magasin. Uanset hvad, så skal den være løs 
glidende pasform, så den vil køre perfekt glat 


frem og tilbage inde i magasinrøret. 


FORÅRSdon 


Foto 12: Fjederdorn. 


Nu kan vi spole hovedfjederen, men før vi kan gøre dette, 
skal en simpel dorn være 

lavet, som den skal rulles rundt om. Til dette, tre 
Stålstænger er påkrævet, 6 mm i diameter og 14 i 
længden. Hver stang skal være 

vasket så det er grundigt rent, så 

fastspændt i en skruestik, hver oven på hinanden 

med stangenderne i vater. Ved hjælp af en gaslygte, 
varm enden af stængerne op og lodde dem 

sammen i en længde på omkring en tomme, 

(Foto 12). Udfør samme procedure for at 

den modsatte ende af samlingen og derefter 

lad det køle af. Bor en lille 1,0 til 1,5 mm 

hul gennem stangsamlingen tæt på én 

ende, hvorigennem fjederstålet kan føres 

tråd. Vi kræver 20 gauge wire, som vi kan lave fjederen 
fra. Musik eller klavertråd, som det 

kaldes almindeligvis, sælges normalt i ruller af 

25 fods længder, og fås bredt fra 

de fleste gode model ingeniør butikker og 


fjederproducenter. Brug ikke nogen ledning 
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andet end 20 gauge, ellers bliver fjederen 

for tung eller for let. En seks fods længde på 

wire er nok til at vikle fjederen. Indsæt 

enden af tråden gennem dornen 

hul og knud det for at forhindre ledningen i 

trækker sig ud. Stå på wiren og træk op 

på dornen, indtil wiren er stram. 

Alternativt bindes enden af ledningen til en 
stationære objekter såsom en skruestik, dør 

håndtag osv. Hold dornen i en vinkel 

med begge hænder og begynd at dreje den til spole 
foråret. Med fjederen viklet langs 

længden af dornen et mellemrum på ca 

Der skal være 10 mm mellem hver spole af 

tråd. Ved oprulning af fjederen kan mellemrummet 
justeres ved blot at øge eller 

formindskelse af den vinkel, hvormed 

dorn holdes, (Se figur J). Frigiver 

spænding på wiren vil tillade fjederen 

delvist slappe af, foråret bliver 

trekantet i form. Klip gennem ledningsknuden og skub 
fjederen fra 

dorn. Fjederen skal nu bøjes tilbage til sin oprindelige 
rektangulære form. 

Brug kun fingrene til denne operation og 

klem siderne af hver spole tilbage i 

deres rigtige form. Dette er en indlysende og 

ligetil procedure, og det vil det 

blive selvforklarende om, hvordan man gør 

dette på at se foråret, selvom det er svært at 

forklare med ord. Når vi vikler evt 

forår, uanset om det er rundt eller rektangulært, vil det 
rulle altid ud, når spændingen udløses. 

Det runde fjeder vil stadig forblive rundt, men 

den rektangulære version vil desværre 

skal altid bøjes tilbage til formen. 


Bare rolig, hvis foråret har en betydelig 


-97- 


ER 


rer 


rn 


FIGUR J. 


bøj langs dens længde, når du er færdig, som dette 
vil ikke forstyrre den rigtige 

bladets funktion. Foråret 

skal nu komprimeres flere gange 

før den trimmes til den rigtige længde. 

Den nemmeste måde at gøre dette på er at skubbe en 
par 6 mm diameter stænger, det samme 


længde som dornen, gennem fjederen. 


Machine Translated by Google 


Magasinbyggeri 


Disse fungerer som en guide og gør 

at komprimere fjederen meget lettere. 
Magasinfjederen vil krympe i længden fra 14" til ca. 10". 
Brug nu et par 

tang og klip fjederen til en længde på 8”. 
Hovedfjederen er nu færdig og klar 

at glide ind i magasinet. Før 

fjeder er indsat, skal den ene ende monteres med 
bundpladen for at tætne bunden 

af bladet. Bundpladen er lavet 

fra samme 9,5 mm 16 gauge stålbånd 

som bruges til at gøre tilhængeren. Skær en 25 mm 
længden af stålet og rund den ene ende af, så den 
passer godt inde i bunden af 

magasin. Bor et hul med en diameter på 4 mm 
gennem midten af pladen, så den kan 

boltes til fjederen. Bøj den sidste spole 

af fjederen i en løkke og brug en 4 mm 

diameter topskrue, møtrik og skive, til 


bolt bundpladen til fjederen, (se 


Figur K). 
SPRING 
WASHER Æ 
ek 
Bor | 
PLATE 


FIGUR K. 


Bundpladens holdefjeder kan nu laves. Der kræves en 
længde af 20 gauge fjedertråden, 60 mm lang, for at 
danne fjederen. Der kræves også en længde af stålstang 
på 6 mm i diameter og omkring 6" i længden, som man 


kan danne fjederen omkring. 
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FIGUR L. 


Spænd stangen i en skruestik i lodret 

position, så 4" til 5" af stangen er synlig 

over skruekæberne. Placer midten 

sektion af wiren mod stangen og 

bøj ledningen til en "U"-form (se figur 

L). Klem den åbne ende af denne fjeder i en 

skruestik, så den buede ende er synlig over 

kæber. Tryk på denne udragende sektion med en 
hammer, indtil den er bøjet flad hen over toppen af 
kæberne. Spidsen af hver af de to fjeder 


"gafler' skal nu bøjes udad i en 


længde på 2 mm. Det er bedst at klemme spidserne 
af hver gaffel i en skruestik og bøj dem til 

form med hammer og stempel. Hvis 

to bøjede sektioner er længere end 2 

mm påkrævet, bør de reduceres 


ved hjælp af en kværn. 


INSERT BASE 
PLATE SPRING 


FIGUR M. 
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Hensigtsmæssige hjemmelavede skydevåben 


Foto 13: Magasinet klar til 
montering. 


Fjederen skal nu sættes ind i 


slids i den nederste bagvæg af 


magasin, så vi kan markere stillingen kl 
som skal bores hullet, der skal holde 
fjeder på plads (se figur M). Med 

fjeder helt indsat, marker den nederste kant 
af bladet, på den position, hvor den 

to gafler peger. Overfør denne stilling 
til siden af magasinet ca. 2 mm op 

fra magasinernes nederste kant. Bor nu 
et hul på dette punkt 1,0 til 1,5 mm in 
diameter gennem magasinet fra en 
side til den anden. Når foråret er nu 
sættes de to gafler ind igen 

hullerne, og forhindre fjederen i 

falder ud. Fjern fjederen og 

interne dele kan indsættes, (Foto 13). 


Skub følgeren ind i magasinet først, 
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efterfulgt af hovedfjeder- og bundpladesamlingen, og 
genmonter derefter holdefjederen for at holde alle 


delene på plads. 


MAGASIN STOP 


Magasinet er nu færdigmonteret 

bortset fra "stoppet". Dette er ikke mere 

kompliceret end en tynd skive af de 15,88 x 

34,93 mm x 16 gauge rør, bruges til fremstilling 
bladet godt. Stoppet forhindrer 

magasin fra at blive skubbet for langt ind 

våbnet, og også, holder magasinet 

på plads ved at hægte på fjederlåsen. Den ene ende af 
stoppet er filet til en 

taper og den anden ende fjernes 


helt, (Se figur N). 


ÅER 


MAGAZINE STOP 


ØE SØE 
TAPER 


FIGUR N. 


Før stoppet skæres fra slangen, skal den 

mellemrum mellem bunden af brønden og 

den øverste kant af fjederlåsen skal være 

målt. Det skal være omkring 6 mm, men det 

kan være lidt mere eller mindre, afhængigt af 

om hvordan fangsløjfen blev dannet. 

Forudsat at mellemrummet er 6 mm, en 6 mm tykt 
sektion af 15,88 x 34,93 mm røret skal 

blive skåret ud. Fjern den ene ende af stoppet 
ved hjælp af en hacksav og rund enderne af 


af de to resulterende spidser med en fil. 


Machine Translated by Google 


Magasinbyggeri 


Derefter arkiveres en taper i den modsatte ende 
og poleret glat. Tilspidsningen tillader 

greb til at glide over stoppet, effektivt 

holder magasinet på plads. 

Stoppene øverst og nederste sider skal være 
filet helt fladt ved at skubbe den tilbage og 
frem over overfladen af en fil. Dette er 
vigtigt, fordi stoppet skal parre sig 

perfekt med den nederste kant af brønden 
når magasinet indsættes i 

våben. Skub stoppet over magasinet 

mellem 11. og 12. synshul, (Foto 14). Dette er 
kun en grov indstilling; det 

stop skal forblive løst indtil hele 

våben er bygget, når det vil blive loddet 


permanent på plads. 


Indsæt magasinet i brønden og 

Foto14: Det samlede magasin. låsen skal glide over stoppet og klikke 

på plads ved at holde fast i magasinet 

i position, (Foto 15). En lille mængde 
arkivering kan være påkrævet før fangsten 
vil klikke på plads, og meget lidt fri 

leg skal eksistere mellem fangsten og 
hold op. Magasinet skal, når det er indsat 
være under konstant fremadrettet pres fra 
toppen af fjederfanget og fangsten 

loop selv. Fjederen eliminerer 
overskydende plads bagerst i brønden, 
effektivt at holde magasinet så tæt 


til foderrampen som muligt. 


Foto 15: Forårsfangsten holder 
magasinet på plads. 


-30- 


Machine Translated by Google 


Hensigtsmæssige hjemmelavede skydevåben 


finger skal slibes glat, så det er 
behagelig, når den trækkes. Bor en 4 mm 
diameter hul gennem aftrækkeren i 
punch markeret position, som vist i (Foto 
16). Indsæt aftrækkeren i modtageren 


gennem beskyttelsesfordybningen og fastgør den 


position med en 4 mm skrue og møtrik. 
Udløseren skal dreje jævnt på 
skrue uden at hænge fast eller fastgøres. 


Aftrækkerværnet er konstrueret af en 


TRIGGER sektion på 50,80 mm (2") diameter, 16 


TEMPLATE målerrør. Røret skal være 26 mm langt, og hver 
ende skal files 

helt fladt ved at skubbe afskærmningen tilbage 
og frem over en flad fil. Sikr nu 

FIGUR O. vagt i en skruestik, men for at forhindre kæberne 
fra at klemme det, stram kæberne mod 

enderne af vagten, snarere end 

sider. Brug en hacksav og fjern en 

sektion af afskærmningen for at skabe en 

spalte til målene i tegning 'A'. Det her 

slot tillader aftrækkeren at passere gennem 


aftrækkerskærmen. Ser man på vagten som en 


urskive, slidsen er skåret så skæringen 


Foto 16: Aftrækkeren er skåret kanten af hacksavbladet peger på 


fra en sektion af stålplade. 'ti til to'-positionen, som i tegning 'B'. 


Vi kan nu montere aftrækkeren og 


afskærmningen. Begge dele er meget enkle og ligetil mm |<-32.3. mm 

at lave. Vi starter med triggeren kl 

skære den medfølgende skabelon ud og lim 27 

den til en sektion af 1/8” tykt stål 

plade, (Se figur O). Pladen skal 

mål mindst 3" x 2". Mærke 26mm 

rundt om skabelonen og stansemærke 

krydset cirkel. Skær aftrækkeren ud med en 

hacksav og fil til form. Afsnittet af L EN. 


aftrækkeren, der trykkes af 


-31- 


Machine Translated by Google 


Udløser og vagt 


Beskytteren skal have en tæt skubbepasning i 
beskyttelsesfordybning, så den forbliver i sin position 
af sig selv uden nogen lodning; selvom 

det er bedst at lodde det på plads, så det er sikkert. 
Det bliver nok nødvendigt at klemme 

siderne af afskærmningen, for at gøre det til en 

let oval form, før det er muligt at 

tryk afskærmningen på plads, (Foto 17). Med 


beskyttelsen monteret, sørg for, at den ikke gør det 


forhindre aftrækkeren i at bevæge sig frit. Hvis det 


gør det, øger spaltens bredde. 


Foto 17: Aftrækker og skærm monteret på modtager 
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Hensigtsmæssige hjemmelavede skydevåben 


Searet er sektionen af udløseren 

mekanisme, der udløser lænsen 

blokere, når aftrækkeren trykkes. Det er lavet 
ved at ændre en 10 mm diameter 
sekskantnøgle, også benævnt 

Sekskantede 'nøgler'. Disse er bredt 
tilgængelig fra det meste af god hardware 
butikker. De er lavet af hærdet 

stål, og på grund af deres form, låne 

sig ideelt til opførelsen af 

en hensigtsmæssig sear. Nøgler kan variere i 


længde afhængig af producent, 


men længden betyder ikke noget i dette tilfælde som 


vi kræver kun nøglernes midterste sektion. 
Dette gør dog at give evt 

målinger til det nødvendige 

vanskelige ændringer. Af denne grund har jeg 
har leveret fire skabeloner til at lave 

at forme tasten en enkel operation, (se 

figur Q). Begge ender af nøglen skal være 
fjernes, indtil den har samme længde som 
Tegning "A'. Det er ikke muligt at save nøglen 
igennem med en hacksav pga 

stålets hårdhed, så en vinkelsliber, gerne forsynet 
med en slids 

hjul, skal bruges. Hvis en vinkelsliber er 
absolut utilgængelig, en af de 
wolframbelagte båndsavklinger kan være 
brugt, selvom de er ret dyre. 


Den øverste buede del af nøglen er 
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formet ved hjælp af en fil og derefter poleret 
glat med sandpapir. Skabelonerne er 


ikke kopieret og fjernet, men snarere 


nøglen lægges over dem med mellemrum indtil den 


nøglen matcher skabelonerne. Siden af 

nøgle, som vi nu vil referere til som sear, 

er filet fladt i den position, der er vist i 
Tegning 'B'. Det er hurtigere at bruge en bordsliber 
til at fjerne størstedelen af stålet 

før du afslutter med at bruge en fil. Kun fil 
væk nok stål indtil hjørnekanten er 

helt fladt, og ikke længere. Dette flade område 
tillader den forreste del af aftrækkeren at hvile 
positivt mod siden af sear. Som 

vist på tegning 'C' er der nu tre huller 

boret gennem sear til diametrene 

og positioner vist. Den største af disse 

huller bores først. Dette er sear pivot bolten 
hul, den er 5 mm i diameter og placeret 


13 mm fra enden af sargen. Hullet 


kan bores i de tilstedeværende hærdede sears 
tilstand eller det kan udglødes Dette testamente 
afhænger af, hvilken type bor der bruges. Det 
er at foretrække at bore hullerne uden 
udglødning af stålet ved at bruge 'Cobalt' bor 
stykker. Disse er specielt designet til boring 
gennem hårdt stål og er meget nyttige, 
selvom det er ret dyrt. Hvis disse er 

ikke tilgængelig, skal sargen opvarmes indtil 
den er lysende rød i farven på områderne 


hvor hullerne skal laves. Dette burde 


gøres to gange, og lad stålet køle af 


langsomt mellem hver opvarmning. Det er bedst at 


brug en propangaslampe til denne procedure 
da det giver langt højere temperaturer end en 
lommelygte udstyret med en butanpatron. 
Fordi searet er ottekantet i form, er det 


første hul skal bores i en hjørnekant. 


Machine Translated by Google 


Sear Construction 


Først bores et hul med en diameter på 2 mm gennem 
svits, 13 mm fra enden, og bor derefter igen 


hul til dets endelige 5 mm diameter. Sekundet 


2,5 mm hul er nu boret til højre for 


5 mm hul. Den nøjagtige position er det ikke 
for vigtigt, men groft sagt er det 

ca. 3 mm fra enden af searet. Foto 19: Sear ovenfra med begge 
Igen, fil et fladt område, før du forsøger at stifter monteret. 

bor hullet, så boret ikke glider af 


hjørnet. Endnu et 2,5 mm hul er nu 


boret gennem det flade område, 44 mm 


fra slutningen af searet. Hullet er 


placeret lige under hjørnekanten, som vist på tegning 


'C'. Det færdige sarg er 


vist på tegning 'D'. 
Foto 20: Skær fjeder, skrue og møtrik. 
Til sidst bankes en fjederstift med en diameter 


på 2,5 mm ind i hvert 2,5 mm hul indtil en jævn længde 
stiften er synlig på begge sider af sargen, 

(Billede 18 og 19). Hver pin skal være 1" 

ilængden. Searet er nu klar til at være 

monteret, men før dette kan lade sig gøre, skal vi 

skal lave searfjederen, (Foto 20). 

Dette er lavet af en længde på Y2” x 20 gauge 

fjederstålbånd. Foråret skal 

være 88 mm lang. Bor en diameter på 6 mm 


hul en afstand på 9 mm fra den ene ende af 


fjederen, bøj den derefter ved hjælp af fingrene, 


SEAR 
SPRING 


== lg 


Foto 18: Searet er en modificeret nøgle. FIGUR R. 


til nogenlunde samme form som figur 'R'. 
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FIGUR 'Q' SEAR KONSTRUKTION 


& 


Remove 


| 


Searet er lavet ved at modificere en sekskantet nøgle. 


SLBSES Remove | 


File to shape 


: 


B. 
+—— 40 —————> 
File flat 
<————— 44 —| 
é; 2:35 
13 — 
25 
D.. ; 
' Sear template 
'€ Ssrøsangensi 60mm ;-------- >: 
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Sear Construction 


Åqurasse 10j Åp8a. sjuauodtwod 19A19394 13MO'T 
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Sæt fjederen gennem fordybningen 

og fastgør den på plads med en skrue 

skive og møtrik. Searet er nu placeret 

over fjederen og sikres på plads med 

en 5 mm diameter skrue. Dette burde 

være 35 mm i længden og holdes på plads med 
en nød. Den lange forreste del af aftrækkerbenet 
skal hvile oven på 

fremspringende stift på den flade side af searet. 
Når aftrækkeren trykkes, skal sargen 

falde ned, så dens øverste buede ende er i vater 


med toppen af modtageren, (Foto 21). 


Bare rolig, om det er lidt over eller under 

denne position, vil den stadig frigive lænsen 
blokerer helt fint. Hovedprioriteten er 

at sarget ikke binder eller hænger på 

sear fordybning eller aftrækkeren. Den skal bevæge sig 
jævnt og være under konstant opadgående 


tryk fra fjederen. 


Den nederste modtager er nu færdigmonteret, 
(Se foto 22), og vi kan begynde at bygge 


den øverste halvdel af maskinpistolen. 


Foto 21: Set ovenfra af samlet 
modtager. 
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Sear Construction 


Foto 22: Den færdigmonterede nederste modtager. 
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Den øvre modtager er konstrueret af en 


11 Y2” længde af 30 x 30 x 2 mm kassesektion 


rør. Dette er nøjagtig den samme størrelse, der bruges til 


den nederste modtager, bortset fra at måleren 
skal være tungere, nemlig en vægtykkelse på 
2 mm. Før vi kan skære det nødvendige 
fordybninger i røret, skal det være 


midlertidigt fastgjort til toppen af den nederste 


modtager ved hjælp af et par slangeklemmer, (Foto 23). 


For at gøre dette, magasinet godt og greb 

skal fjernes. Sørg for, at 

bagenden, (grebsenden) af begge rør er i vater, 

og at hvert rør er så tæt på perfekt 

justering som muligt. Stram begge clips grundigt for at 
holde rørene i denne position. 

Klem denne samling i en skruestik, (nederste 
modtageren opad) og bor et 6 mm hul 

gennem de to nederste modtagerboltehuller 

og gennem ind i den øvre modtager, (Foto 24). Ved at 
bore gennem de to modtagere ind 

på denne måde kan vi være sikre på, at de er med 
nøjagtig justering, når våbnet er 


endelig samlet. 


Foto 23: Modtagerne klemmes 
sammen med to slangeklemmer. 


Foto 24: Boring gennem de 
nederste modtagerboltehuller. 


Med begge modtagere stadig klemt sammen, 


skriv bogstaverne "EP" på højre side af den øvre 


modtager. På det modsatte (venstre 
side) skriv bogstaverne "EH" og derefter 
fjern slangeklemmerne (se figur T). 

Hvor de to modtagere blev slået sammen 
sammen, (nederst), skriver "MW". det er 
nødvendigt at markere hver side af 


modtager på denne måde for at sikre følgende 


udsparinger skæres i de rigtige sider af 
modtageren. Disse bogstavreferencemærker 
stå for Ejection Port (EP), Ejector Hole 

(EH) og Magazine Well (MW). Jo lavere 
modtageren kan nu samles igen og 

lægges til side, da vi ikke vil kræve det 

igen, indtil den øverste modtager er helt 


samlet. Udsparingerne kan nu skæres 


ind i den øvre modtager (se figur U). 


Vi starter med tegning 'A', som viser 
positionerne af udkasterporten og 
bolthåndtagsåbning. Brug et sæt firkant og 
skriv placeringen af udkasteråbningen 

på højre side af modtageren, hvor 

vi markerede "EP" tidligere. Havnen kan ikke 
skæres ud med en hacksav, så en række af 
indbyrdes forbindende huller, 3 eller 4 mm 


diameter, er boret langs indersiden af 


notelinjen markerer. Dette vil tillade 


Machine Translated by Google 


Øvre modtager 


den uønskede del af stål skal være betydning for dig, men jeg har simpelthen 
fjernes ved hjælp af en kort længde stang og en placerede rillen i det nøjagtige hjørne 
Hammer. De takkede kanter omkring position, som et 'Happy Medium' så til 
indvendig omkreds af porten kan nu tale. Det er egentlig kun personligt 
arkiveres glat. præference for, hvor pladsen er 

placeret. 


Bolthåndtagets slids er nu skåret ind i toppen 


Vi kan nu gå til tegning 'B' og klippe 
højre hjørne af modtageren. det er g sals: SL 


placeret 55 mm fra bagenden af fordybningerne til magasinbrønden og svits. Brug et 


sæt firkant igen for at beholde hver 
modtageren og er 110 mm lang. Mærke 


a ki skriftmærke så firkantet og nøjagtig som 
begyndelsen og slutningen af pladsen, og fil derefter anelageg 


et fladt område mellem de to mærker. Denne lejlighed muligt, og skær derefter ud i den viste position 


3 . g . ved at bruge de samme metoder som beskrevet ovenfor. 
området skal være lige bredt nok til at tillade 


. Der er nu boret fem huller gennem venstre 
hjørnekanten, der skal bores, uden at boret glider af 


2 side af modtageren, som vist på tegning 
hjørnet. Igen, dette 


É: 'C'. Skri linje ned langs venstre 
fordybning kan ikke skæres ud med en sav, så CF Skriv'enlinje g 


side, så tæt på midten som muligt. 
bore en række huller, 6 mm i diameter, å p g 


. 2 Lav et hulmærke 76 mm langs denne linje 
i hele længden af det flade område. An 


i (fra forsiden af modtageren) og bor en 
vinkelsliber bruges nu til at skære igennem 


og udvide spalten. Dette vil tillade en flad fil 6,5 mm diameter hul i denne position. Det her 


for at komme ind i åbningen, som derefter bruges til at arkivere den hul yilsenere acceptere 'ejektorbolten 
til en bredde på 6 til 6,5 mm, (Foto 25). Alle udsparinger er nu skåret undtagen 
de fire huller langs bunden af tegningen 
'C'. Disse huller er 3 mm i diameter og 
vil om kort tid acceptere sejlløkkerne. 
Dog kun indtil løkkerne er lavet 
bor to af hullerne efter målene 
i figur 'U', tegning 'C'. Slyngeløkkerne 
er dannet af en længde på 3 mm i diameter 
(eller lidt større) stålstang, som vist i 
Foto 25: Den øverste modtager med alle Figur 'V'. Klip to 65 mm længder af stangen af 
udsparinger skåret. og fil et punkt på hver ende. 


Almindelig blødt stålstang er perfekt 


Spalten kan skæres i en lavere position, hvis stærk nok til slyngeløkkerne. 

påkrævet, men ikke lavere end 20 mm fra Mål i 20 mm fra hver ende af 

nederste kant af modtageren. Dette lavere stang og form dem til en 'U'-form ved 

placeringen af bolthåndtagsåbningen er jo mere bøje dem på dette tidspunkt. Det indvendige mål af 
æstetisk tiltalende, hvis udseendet er af sejlløkkerne skal være 
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Bolt håndtag slot 


ØVERST 
MODTAGER 


NEDERSTE 
MODTAGER 


Set bagfra af modtagere, 


som om sigtede våben. 
'EH' (Ejector Hole) 
'EP' (Ejection Port) 


FIGUR ”T' 
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—— 55 Mm —p fe ———————————110 mm —) 


HØJRE SIDE 42 mm 
EJEKTIONSHAVN 


MIDTERLINE 


(VENSTRE SIDE) 
EJEKTORHUL 
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omkring 28 mm, men bare rolig, hvis det er lidt 


«== 


mere eller mindre, det betyder ikke så meget. 
Sæt et af de spidse ben ind i det ene af 
løkkehullerne og bank det andet ben med 


en hammer. Dette vil markere positionen af 


den anden løkke hul position på 
siden af modtageren. Udfør nu dette 


samme procedure for den anden sløjfe og Foto 26: Sling Loops er sølv 


bor derefter de to huller. 


loddet på plads. 


Sl løkt Skub hver løkke på plads, så de er 


rager omkring 6 mm (/4”) ud fra siden 
af modtageren. Hver slyngeløkke er nu 
permanent holdt i stilling med en lille 

Å dråbe sølvlodde, eller almindelig elektrisk 
(Blødt) loddemiddel, påført på det punkt, hvor 
løkkebenene passerer gennem siden af 


modtager, (Foto 26). 


Det øverste modtagerrør er nu færdigt 


og klar til at blive monteret med det indvendige 


— wuwoTz — 


fungerende dele. Dog før vi kan passe 


UNE 


tønden, bundstykket, hovedfjederen og 
2 8mm sok rekyl skjold, skal vi installere tre "Shaft 


Lås halsbånd inde i modtageren. 


wuIGo 


Kraverne har to formål, for det første de 


tillade de to modtagere at blive boltet 


sammen og fungerer som fastholdere for 


tønde, bolt og hovedfjeder samling. 


UNI 


— uuwgz —— 


Halsbånd har en række anvendelsesmuligheder som f.eks 
holdegear og remskiver på maskinen 
værktøjer og er bredt tilgængelige fra bolt 
og møtrik leverandører og god hardware 
butikker. En krave måles efter størrelsen 

V af stang eller skaft det skal passe, med andre ord hvis 
en krave er påkrævet for at passe til en stang med en diameter på 1" 
vi beder om en 1” krave. Vores maskinpistol 


kræver femten Y%2” kraver. 


FIGUR V. 
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Den udvendige diameter (OD) af Y2” kraven 

er normalt 1", men ved køb, 

OD skal måles for at være sikker 

de har den rigtige diameter. Det er godt 

værd at påpege her, at du vil 

støder af og til på halsbånd, som, 

selvom de er %2" , er de ikke 1" OD, men 

lidt større eller mindre. Dette skyldes det faktum, at 
forskellige producenter kan lave 

kraver til lidt forskellige specifikationer. 
Forudsat at kraverne er mellem 25,40 mm 

- 26 mm (1”) vil de være en god glidende pasform 
inde i modtagerrøret. Mål også 

længden (tykkelsen) af kraverne; de 

skal være omkring 11 mm i længden. Hver 
kraven vil blive forsynet med en stikskrue, 

som, når den er strammet, holder kraven på 
stangen eller røret, som det er monteret på. Disse 
skruer er ikke nødvendige for de tre 

kraver vi monterer inde i modtageren; 

disse skal skrues af og 

kasseret. Den indvendige diameter, (ID), skal 
øges på to af de tre kraver 

fra deres nuværende 12,70 mm (7%2”) til et ID 


på 14,2 mm. Årsagerne til dette vil 


vise sig senere. 


En 14,2 mm (9/16”), konisk stiftrømmer er 

kræves til dette formål. Både lige og 

koniske oprømmere er flittigt brugt i 

teknik, og er bredt tilgængelige 

brugt. En god kilde til forsyning er brugte værktøj og 
maskiner 

forhandlere, hvor hele kasser med rivere 

kan findes. Mange konkursramte lagervarer 

i ubrugt stand kan også erhverves 

til en brøkdel af nyprisen. 


Uanset hvad du gør, skal du ikke købe nyt 
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Foto 27: Halsbåndene er røget ud 


ved hjælp af en river eller lignende værktøj. 


rivere, de er uoverkommeligt dyre, 

og, som nævnt ovenfor, det er 
unødvendigt at gøre det. Ved køb af evt 

reamer brugt, tjek det altid 

skærene er skarpe og 

ubeskadiget, hvis du er i tvivl, så spørg nogen 
hvem ved! Klem en krave sikkert fast 

en skruestik og placer oprømmeren i en passende 
'Tapholder', eller en manuel boremaskine kunne være 
brugt, forudsat at patronen er stor nok 


for at acceptere diameteren af riveren. 


For at sikre, at rømmeren passerer nøjagtigt 
gennem kraven, skal rømmeren opbevares som 
tæt på en ret vinkel på kravefladen som 

muligt. Anvend meget let fremadrettet pres 

til oprømmeren, indtil den passerer hele vejen 
gennem midten af kraven, (Foto 27). 

Nøjagtig samme procedure udføres 


på den anden af de tre kraver. Det 


kraver er nu klar til at indsætte inde i 


modtager. Elleve kuppel med en diameter på 6 mm 
hovedskruer, 6 mm lange (målt 

fra undersiden af hovedet til enden 

af tråden), er forpligtet til at bevare 

kraver på plads. Topskruerne skal 

har samme gevindstørrelse (stigning) som 
stiftskruer, så fatningsskruerne vil 


skrues i kraverne. En hane skal også være 
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erhvervet med samme trådstørrelse som 

skruer. De to 6 mm huller vi borede 

tidligere, (da de to modtagere var 

klemt sammen) tillader to af de 

kraver, der skal boltes inde i modtageren. 

Indsæt den første modificerede krave i 

modtager, lige foran udkasterporten, 

og anbring kravernes skruehul på linje med 
modtagerbolthullet. Brug en sekskant 

nøgle og skru den ene af topskruerne i 

gennem modtagervæggen og ind i 

krave. Spænd skruen for at holde fast 

kraven på plads. Indsæt nu den anden, 

(uændret), krave ind i bagenden af 

modtageren og fastgør den på plads ved hjælp af 
samme fremgangsmåde. Den tredje (modificeret) 
kraven indsættes til venstre for udkastet 

Havn. Bor et 6 mm hul i denne position 5.5 

mm fra venstre side af porten, sikring 

det på plads med en unbracoskrue. Sørge for at 
at alle tre skruer er grundigt stramme for at forhindre 


kraverne i at bevæge sig. De to 


kraver foran og bagende af 

modtager er nu boret på de tre andre 

sider, så hver krave vil acceptere tre 

flere skruer. Den tredje krave, til venstre for 
havnen, er kun boret på to sider, dvs 

top og venstre side. Vi kan ikke bore blindt 
gennem modtagervæggene og håber at 
lokaliser midten af hver krave. Vi skal, 

find derfor placeringen af hver krave 

før du borer hullerne. Den nemmeste måde er 


at bruge et sæt kvadrat og skrive en linje 


rundt om alle tre sider af modtageren ind 


linje med midten af hver medskrue 


monteret tidligere. Mål nu til midten af 
hver linje og slå et mærke. Dette vil Foto 28: Tre kraver monteret på 


give dig placeringen af kraverne på modtager. 
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hver side af modtageren. Hvor er 

hulmærker angiver, bor en 2 til 3 mm 

diameter hul gennem de andre sider af de tre kraver. 
Brug nu den rigtige 

diameter på boret for tapstørrelsen, dvs. 5 mm, 
genbor hvert hul til den korrekte diameter. 

Hvert hul er nu tappet, og det andet 

otte underskruer monteret og spændt, (Foto 28). Kig 


gennem modtageren fra 


ende til ende og kontroller, at skruerne 


kan ikke ses i midten af kraverne. 

Hvis enderne af skruerne er synlige, er de 
skal forkortes. 

Med kraverne fastgjort inde i 


modtager, kan vi fortsætte med at samle 
og monter løb, bundstykke og 


hovedfjeder samling. 


-48- 


Machine Translated by Google 


Hensigtsmæssige hjemmelavede skydevåben 


til indersiden af det øverste modtagerrør. 

Tønderøret er en 9" længde på 14,29 x 3,25 mm sømløs 
mekanisk slange, 

(SMT). Kategorien 'SMT' og "SHT' af 

rør bruges stille flittigt til 

industrielle applikationer og er af perfekt 

Fremstilling af en riflet pistolløb ville kræve en tilstrækkelig styrke til den improviserede våbenløb. 
drejebænk og riflemaskine, og Kraverne ikke kun 
det er klart, at relativt få mennesker ejer en sådan forstærke tønden, men også øge 
udstyr. Med ethvert skydevåben, der virkelig kan tønder udvendig diameter, så det tillader 


beskrives som hjemmelavet, skal vi tønde, der skal installeres i den øvre modtager. 


kompromittere den iboende nøjagtighed af 
riflet løb, for den let konstruerede 

glatboret version. Mens nøjagtigheden 

af pistolen eller geværet er meget vigtigt, 
maskingeværets ildkraft 

nøjagtighed er af sekundær betydning. 
Pålideligt at få så mange kugler til 

målet så hurtigt som muligt er det vigtigste 
betragtning. Hvis du ejer eller har 

adgang til en drejebænk, den oplagte metode til 
tøndekonstruktion ville være at bearbejde det 
som en solid enhed. Boringen ville kræve 
bearbejdning til en diameter på 7,5 mm, vha 

en 'lang serie' bor, og derefter kammeret på den 
sædvanlige måde ved hjælp af 


passende kaliber af kammerrømmer. 


En .32 kaliber kugle vil være en god prespasning 


i en tønde bearbejdet til en boringsdiameter på 
7,5 mm. Til .380 runden, en borediameter 

på 8,7 eller 8,8 mm skal bruges. Det 

passende tønde er langt nemmere at lave. Det 
består af en to-komponent samling, dvs 


en længde af højstyrke sømløse rør, 


forstærket med en række aksellåse 
kraver. Kraverne er af samme størrelse, 


altså %2”, som dem vi lige har boltet 


Før vi monterer kraverne, skal tønden være 
kammeret for at acceptere .32 kaliber 
patron, (se tillæg 'E' for .380 

kaliber). For at kammere tønden, en 
"kammerrømmer' vil være påkrævet, (se 
Bilag 'C' for leverandørliste). For det første 
tønden skal være solidt fastgjort i en skruestik. 
Placer det firkantede skaft på riveren i en 
passende haneholder og skub derefter 
river ind i tønderne. Fortsæt til 

drej oprømmeren i urets retning, 

mens der påføres et let fremadrettet tryk på 
river. En lille mængde 'skæring 
sammensatte' bør også anvendes på 


reamers skærekanter, for at sikre en glat 


finish til den indvendige omkreds af 
kammervægge. Fjern oprømmeren kl 
intervaller under kammeringsprocessen 
og rens forsigtigt ud i tønderboringen 
med en stålrensebørste. Når en 

patron vil kammer til en dybde, hvor 

3 mm af patronbunden stikker ud fra 
tønderne bagstykke, kammeret skæres til 
den rigtige dybde. Årsagen til dette 
fremspring vil vise sig senere 


når vi begynder at samle maskinen 
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Foto 29: Patronens bund skal 
stikke 3 mm ud fra løbet 


pistoler bagblok, (Se foto 29). 

Efter kammeringsprocessen, 

kammermunden skal være affaset, 

(affaset), ved hjælp af enten et forsænket skæreværktøj 
eller et afgratningsværktøj. Formålet med at affase 
indgangen til kammeret er at tillade en jævn fremføring 


af patroner fra magasin til tønde. Det 


affasning skal skæres så den måler 

omkring 1 mm til 1,5 mm på tværs (pilet), 

(Se figur X). Fjern endelig metalspåner osv. fra 
indersiden af 

kammer og boring, og kontroller at a 


patron vil kammer jævnt under sin 


eget momentum. 


FIGUR X. 


Der skal ikke kræves kraft for at kammeret 
patronen, og den skal glide glat ind i kammeret. Efter 


at have skåret 
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kammermundens skråning og kontrol af 


patronpasning, kan vi begynde at samle 


tønden. 


Løbet er forsynet med seks %2” kraver, disse 

har samme størrelse som dem, der er boltet indeni 
den øverste modtager. Vi har allerede en 

tøndekrave boltet inde i modtageren, til 

højre for udkasterporten. Dette er 

fjernet fra modtageren og placeret 

over kammerenden af løbet. Det her 

kraven er allerede udrømt til en 

ID på 14,2 mm (9/16”) og skal være tætsiddende 
trykpasning over tønden. Fem kraver mere 

skal nu udbrydes ved hjælp af samme 

14,2 mm taper pin reamer vi brugte tidligere 

i kapitel seks. Skub to kraver på 

tønde, bag tøndeholdekraven, og de tre andre foran 
holderen 

krave, (Foto 30). Brug en sekskantnøgle og 

spænd stiftskruerne grundigt på 

hver af de fem kraver. Det er vigtigt at 

sæt holdekraven over tønden 

samme vej rundt som det var inde i 


modtager. Hvis det ikke er, vil det ikke være muligt 


bolt tønden til modtageren. Indsæt 

samlet tønde ind i modtageren og 

bolt den på plads med de fire indvendige skruer 
fjernet tidligere, (Foto 31). Med tønden 

på plads, sørg for, at den er sikker og gør 

ikke bevæge sig eller dreje. Meget lidt 'leg' 

skal være mellem røret og kraven 

montage. Hvis, efter at have rømmet ud, kraverne 
vil ikke glide på tønden, tønden 

kan poleres med sandpapir indtil den 

kraver vil glide glat på. det er 


værd at påpege her, at hvis 9/16" 
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kraver kan placeres (med en yderside vist dog, at mens ”%2” kraver er 

diameter på 25,40 eller 26 mm) vil de glide let tilgængelige, dem i ikke-standard 

direkte på tønden uden at skulle rømme dem brøkstørrelser er normalt sværere at 

ud. Hvis tilgængelig, syv 9/16" lokalisere. Det er dog værd at bede om 9/16” 
kraver vil være påkrævet, seks til tønden kraver, når du køber den anden 

samling og en til venstre for materialer, som de måtte være tilgængelige i din 
udkastsport. Personlig erfaring har areal. 


Foto 30: Den færdigmonterede tønde. 


Foto 31: Tønden monteret på modtageren. 
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vi kan normalt kun opnå nøjagtighed 


til rådighed for drejebænkejeren. I den ene ende af 
røret en slids er nu skåret, 32 mm i 
længde og 3 mm bred ved hjælp af en slids 


hjul monteret i en vinkelsliber. Det 


åbningen trimmes derefter til den korrekte 


dimensioner ved hjælp af en nålefil, (se figur 


Y). Bare rolig, hvis pladsen er lidt mindre 
Som vist i forrige kapitel er det ikke 

end denne 3 mm måling, gør den ikke 
nødvendigt at eje en drejebænk for at lave en pistol 

betyder for meget. Hvis en vinkelsliber ikke er 
tønde, og tilsvarende er en fræsemaskine 

tilgængelig, en række indbyrdes forbinder 
ikke påkrævet for at konstruere ridebuksen 

huller kan bores for at fjerne det meste 


blok, eller 'Bolt', som det almindeligvis kaldes. 
stål, før spalten er filet til dets korrekte 


Den normale metode til boltkonstruktion 

dimensioner. Denne slot er 'Ejector Slot', 
ville være at bearbejde det fra et fast stof 

hvori 'Ejector Bolt' vil passe ind 
sektion af stål. For de fleste ville være pistol 

Rute. Vi vil diskutere denne enkle del i 
beslutningstagere, vil denne metode være ude af 

det følgende kapitel. 
spørgsmål. Men hvis vi kun medtager 

Ejektorspaltens ende af røret er nu 
de dele af bolten, der er strengt 

"forsænket' ved hjælp af en håndboremaskine monteret med 
nødvendige, og ignorer dem, der er 

et 'konisk skæreværktøj', (brug ikke en 
ikke, en 'skeletiseret' bolt kan være hurtigt 

forsænket skær, da dette vil skære den forkerte grad af 
samlet af en længde af rør og 

tilspidsning), (se billede 32). Det 
en række aksellåskraver, en samling 

formålet med den tilspidsede vægudskæring, som vi 
meget gerne tønden, faktisk. 

vil nu kalde det, er at lave fodring af 
Hvis du ejer en drejebænk eller kender nogen 

patroner fra magasin til kammer a 
hvem gør, kan bolten let drejes som 

mere pålidelig proces. Hvis den koniske skæring 
en enhed i ét stykke (se tillæg 'F' for 

værktøj ikke er tilgængeligt for dig, kan fordybningen evt 
maskinmester tegninger). At samle en 

skæres lige væggede ved hjælp af et 9 mm bor 
"hensigtsmæssig bolt', en 130 mm (5 1/8”) længde 

for .32-bolten og en 9,7 eller 9,8 mm for 
på 12,70 x 2,03 mm (%2” x 14 g) SMT/SHT eller 

380. Det skal dog bemærkes, at hvis 
ERW-rør er påkrævet. Først skæres røret til 

bor bruges til at skære den udsparing, det skal være 
længde og hver ende er filet helt 

udføres, før udkasteråbningen skæres over. 
flad. En rørskærer, (fås fra enhver 


butik), er en nøjagtig metode til at sikre 


hver ende af røret er så flad som muligt. pe—— 


Brug skæret til at lave en lavvandet ring 


rundt om røret, og fil derefter ned til 


ringmærke. Ved at bruge denne enkle metode, Foto 32: Et konisk skæreværktøj 
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WWQET 


FIGUR Y. 


Fordybningen accepterer bunden af 

patron, som du måske husker 

rager 3 mm ud fra bagsiden af 

tønden, (Se figur Z). Fordybningen er skåret lige dybt 
nok til at tillade patronen 

base til 'sæde' til en dybde på 2 mm, og nr 
yderligere (se tillæg 'E' for .380 bolt 

dimensioner). 'Slagstiften' kan nu være 

monteret inde i røret er det 8,5 mm in 

diameter og 31 mm lang. Klip stangen til i længden, og 
sørg for, at hver ende er flad, og 


indsæt den i den tilspidsede ende af rørene (se 
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FIGUR Z. 


figur AA). Skub stangen ind til toppen 

ende af stangen er 2 mm under enden af 

røret. Stangen holdes på plads af to 

stålstifter. Bor to huller med en diameter på 2 mm 
gennem røret og stangen, og bank i to 

2 mm diameter stifter, stifterne er Y2" in 

længde. Det første stifthul er placeret ca. 2 mm over 
enden af udkasteråbningen og 

den anden ca. 10 mm over den første 

hul. Med stangen stiftet på plads, a 

2 mm dyb tilspidset vægudskæring har været 
skabt, en fordybning, der normalt ville være 
bearbejdet i forsiden af bolten. 

Dette område af bolten er udsat for et stort pres fra 
rekylen 

patronhylster, under affyringscyklussen. 

De to stifter alene er ikke stærke nok 

at modstå disse tryk, så stangen 

skal også sølvloddes for ekstra 

styrke. Som vist i figur 'AA' er 


loddemetal påføres mellemrummet mellem 


stangen og indersiden af røret. Brug lav 
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smeltepunkt sølvlodde i forbindelse 

med flusmiddel og en propangasbrænder. De to 
stifter skal bankes ud og stangen 

fjernet. Beklæd stangen grundigt og 

stifter med fluxpasta, og indsæt dem derefter igen 
ind i boltrøret. Opvarm den øverste 1" eller deromkring 
stang- og rørsamlingen, indtil den er 

glødende en lys rød farve og påfør derefter 

loddet. Det er at foretrække at tillade så meget 
loddemidler som muligt at flyde mellem stangen 
og rør, men påfør ikke så meget, at det 

flyder over på toppen af selve stangen. 

Sølvloddet vil kun flyde på, og 

klæbe til, overflader, der først har været 

behandlet med flux. Sørg derfor for nej 

flux er til stede oven på stangen før 

begynder at varme røret op. Efter lodning, 

lad røret køle af, men sluk ikke 

det i vand. Poler røret med sandpapir 

for at fjerne eventuelle flusrester og fjerne 


overskydende loddemetal med en fil. 


Vi har allerede skåret udkasteråbningen, men 
nu skal vi øge dens dybde med en 

ekstra 1,5 mm. Dette kan gøres ved at bruge 
et af de store motorsavsblade, 

eller tre standardklinger, tapet sammen. 

Kør bladet frem og tilbage inde i 

slids indtil den ønskede dybde er opnået. 

Et godt sted at finde brugt motorsav 

blades er din lokale ingeniørbutik. 

Kig gennem skrotbeholderne og dig 

skal kunne finde en eller flere, 

helt god nok til dette formål. 

Det næste trin er at bore en diameter på 1,5 mm 
hul øverst i midten af slagstiften 

til en dybde på mellem 10 og 12 mm. Det her 


hul accepterer slagstiften, som er lavet 
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FIGUR AA. 


ved hjælp af skaftet på et 1,5 mm bor. 

Bor hullet til en bestemt dybde, f.eks 

vores eksempel, 12mm. Slagstiften skal 
rage 1 mm ud fra toppen af stangfladen 

og derfor skal slagstiften være 13 mm lang. 
Med andre ord stiften 

skal være 1 mm længere end dybden af 
hul, som den sættes ind i. Brug en 

grus sten og form den ene ende af stiften til 
en lille tilspidsning. Påfør en dråbe 'Loctite' 
lejeklæbemiddel i stifthullet og 


indsæt slagstiften. Lad nu det hele stå 
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samling indtil klæbemidlet sætter sig. Altid | INSERT 
tjek, og dobbelttjek, at stiften er | berige 


korrekt justeret til fremspringet 

måling før permanent limning 

stiften på plads. Hvis stiften er forkert 

indstillet, vil våbnet enten undlade at skyde eller 
stiften sætter sig fast på patronbasen, da 


patron glider fra magasin til kammer. Dette kan få våbnet 


1 


til BIT.” 
; ; COLLARS 
sylte eller gøre fyringscyklussen uberegnelig og 
upålidelige. Syv kraver er nu placeret ES 
over den færdige rørsamling, som vist dl Sa BER IN 
i figur "'BB'. Disse har samme størrelse som BOLT 
HANDLE 


dem der bruges til tønden, altså Y>” og testamente 
glid lige på uden ændringer. 

På en af kraverne bores dog en 

5 mm diameter hul lige overfor 

stikskrue, gennem kravernes sidevæg. 

Bank på dette hul, så det vil acceptere en 6 mm 
med en diameter på 18 mm FIGUR BB. 
længde. Skub alle syv kraver over røret fra enden modsat 

udkasteråbningen 10.30 
tredje krave er den, der er boret med det ekstra hul. 
Stable kraverne, så de er 

flugter helt med enden af røret 


og spænd derefter skruerne. Det 


3 


EJECTOR 
SLOT 


6 mm topskrue fungerer som bolthåndtag 
og kan nu skrues ind i 


modificeret krave, (Foto 33). Hvis vi ser på 


6 
forsiden af bolten, direkte ind i FIG U R CC 
fordybning, skal udkasteråbningen pege på ” 
klokken tre og bolten hul i venstre side af modtagervæggen, 
håndtag til 13.00 (Figur CC). Den fuldt ud og kontroller, at udkasteråbningen er synlig, 
samlet bolt kan nu indsættes i og i korrekt justering med hullet. 
modtageren. Fjern bolthåndtaget og Juster om nødvendigt bolthåndtaget 
skub bolten på plads. Skru nu fast position indtil justering er opnået. Nu 
bolt håndtaget tilbage i bolten gennem spænd bolthåndtaget godt fast (Foto 34). 
bolthåndtagsåbning. Kig gennem ejektoren Mellemrummet mellem bagenden af 
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Hensigtsmæssige hjemmelavede skydevåben 


tønde og forsiden af bolten skal 

nu kontrolleres. Denne måling er 

vigtigt, og generelt set det 

skal være muligt at indsætte et stykke tyndt 

kort mellem de to overflader. Kløften 

sikrer, at bolten ikke smækker i 

bagstykke, hvis våbnet er 'tørfyret', 

dvs uden patron i kammeret. Ved at flytte stablen af 


kraver lidt frem, kan mellemrummet øges, eller 


flyttet baglæns for den modsatte effekt, 


Hvis det er nødvendigt. 


Foto 33: Den færdigmonterede bolt. 


Bemærk udkastspaltens placering ift 


bolthåndtag. 


Foto 34: Bolten monteret i den 
fuldt monterede øvre modtager. 
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Hensigtsmæssige hjemmelavede skydevåben 


Udkasteren er den del af automatikken 
skydevåben, der 'sparker' de brugte sager ud 
gennem udkasteråbningen under affyringen 


cyklus. Med meget få undtagelser 


ejektor består normalt af et simpelt blad 


der forbinder med bunden af 


patron, som tilbageslagshylsteret driver Selvom udkasteren er meget enkel, er dens korrekte 


længde afgørende (se billede 35) 
bolt bagud; dermed svirre sagen ud af 


skydevåbnet gennem udkasterporten. FIG U R D D 
Vi laver ejektoren fra en 6 mm 

diameter skrue Y%2” i længden. Det 

ende af skruen er filet i en 2 mm tyk 

klinge i en længde på ca. 5 mm. En 

kanten af bladet files derefter til en tilspidsning, 

så den modsatte kant gøres til et punkt som et resultat, 
(se figur 'DD”). 

Ejektoren er nu indsat i ejektoren 

hul og holdes på plads med en møtrik. 

Inden møtrikken spændes, skal ejektoren 

skal placeres så den spidse side af 

ejektoren vender mod kammeret. Enkelt gang 

udkasteren er på plads, skub bolten 

frem og tilbage flere gange, tjekker 

at den ikke binder eller sætter sig fast på ejektoren. 
Spidsen af ejektoren skulle næsten skrabe 

bunden af udkasteråbningen, en lille 

mængden af håndtilpasning kan være 

nødvendig for at opnå dette. Hvis ejektoren er for lang vil den 
binde på bolten, og hvis den er for kort, vil 

ikke skubbe sagerne ud, når våbnet er 


udskrevet. 
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Hensigtsmæssige hjemmelavede skydevåben 


5,5 mm stang og en stålkrave. Det er perfekt 
muligt at bygge hele maskinen ind 
under en time og gør oprulning af en fjeder til en 
simpel procedure (se figur 
'EE'). 
Først bor du et hul med en diameter på 5,5 mm (3/16") 
%2” fra hver ende af stangen. Derefter 434" 
fra hver ende skriv en ret linje. 
my Klem stangen i en skruestik og opvarm området 
af denne linje ved hjælp af en gasbrænder indtil stålet 
lyser en rød farve. Bøj enden af 
stangen i denne position i en ret vinkel 
og gentag derefter samme procedure kl 


Foto 36: Fjederviklemaskinen den modsatte ende af stangen. Basen 
sektionen af maskinen er nu klar til at blive brugt 


Hovedfjederen skal have den rigtige længde, monteret med dornen, omkring hvilken den 

styrke og diameter. Hvis foråret også er det fjederen er oprullet. Dette er en 23 Y2" længde på 
stærk, vil patronen generere utilstrækkeligt tryk til at 5,5 mm stålstang. I den ene ende af 

cykle handlingen, dorn bor et 1,0 eller 1,5 mm hul igennem 

og forvandler automatikken til et skydevåben med stangen, 1” fra enden. Bøj den 


et enkelt skud. Hvis fjederen er for let, kan den måske ikke modsatte ende af dornen i to rette vinkler for at danne 


absorbere så meget rekylkraft som nødvendigt. viklehåndtaget. Det vil 

Dette kan resultere i overdreven belastning af være nødvendigt at indsætte dornen i 

handling eller endda en sædeeksplosion, som base og markere positionen for de to 

bolten åbner for tidligt. Som jeg påpegede i bøjer, inden håndtaget bøjes til 

bind et, forsøger at finde det rigtige form. Ved at bruge en gaslygte til at opvarme stangen 
fjederens styrke, længde og diameter på de punkter, hvor de to bøjninger skal 

kan være svært. Af denne grund kan det være laves, håndtaget formes nemt med 


en nødvendighed at vikle vores egen hovedfjeder. Det heren tang. Indsæt dornen i 


er dog langt nemmere, end det kan i første omgang base og fastgør den på plads med en 

komme til syne. stålkrave. Drej håndtaget og 

For at spole fjederen har vi brug for en længde på 14 fod dornen skal dreje jævnt. 

af den samme 20 gauge fjedertråd, der blev brugt til Maskinen er nu fastspændt i en skruestik 
magasinfjederen. Før vi kan spole og vi er klar til at vikle hovedfjederen, 
fjederen, en simpel fjederspolemaskine (Foto 36). Før ledningen gennem 

skal bygges. Maskinen består af hul og bøj enden ind i en 

kun tre dele; en 25" længde på 19,05 x 5 mm (3/4" knude for at forhindre det i at trække sig ud. 
3/16") flad stang, en 23 Y2" længde på Længden af fjedertråd skal placeres 
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Hensigtsmæssige hjemmelavede skydevåben 
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Hovedfjeder, guide og rekylskjold 


under konstant tryk for at spole fjederen op. 


Den nemmeste metode er at stå på den med 


begge fødder, så begge hænder er frie til at guide 
ledningen og drej håndtaget. Brug venstre 

hånden til at holde ledningen i en lille vinkel, mens du 
drejer håndtaget. Fortsæt med at dreje, indtil fjederen er 
viklet langs hele dornens længde. Et mellemrum på 4 
mm, eller 

deromkring, bør eksistere mellem hver 

spole. Dette mellemrum kan øges eller formindskes 
under oprulning ved at holde ledningen i en større eller 
mindre vinkel. De første tre eller fire spoler vil diktere 
den vinkel, som tråden skal holdes i, før den resterende 
længde oprulles. Dornen skal bøje lidt ud under 
oprulningen for at angive, at der påføres tilstrækkelig 
spænding på wiren. Klip gennem den knyttede sektion 


og eventuelt overskydende ledning og med fjederen 


stadig på dornen, komprimer den helt 
flere gange. Efter foråret har været 
komprimeret vil det blive bemærket, at 


fjederen er skrumpet ind i længden fra 16” til 


omkring 11”. Fjern dornkraven og 
skub dornen ud af maskinen til 
slip fjederen. Klip nu fjederen til en længde på 9 %2" med 


en tang. 


Hovedfjederen er nu færdig og klar til at blive monteret 

på fjederstyrestangen (se figur 'FF"). Guiden er en 114 

mm længde på 

5 mm diameter stang. Den ene ende er afrundet, 
(tilspidset), og den anden monteret med en 6 mm 


krave. Kraven er placeret 7 mm fra 


enden af stangen. 


Skub en 1” diameter gummihaneskive 
på den tilspidsede ende af guiden og skub den op, indtil 


den rører kraven 
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WASHER 


FIGUR FF. 


Med hovedfjeder og styrestang 
konstrueret kan vi bygge rekylskjoldet, 
som er ansvarlig for at holde bolten, 


føring og fjeder på plads. 


REKOILSKJÆLD 


Kraven monteret på bagenden af 

øvre modtager fungerer allerede som rekyl 
skjold, men skal modificeres et trin 
yderligere. En muddervinge på 2” diameter 


skive' skal boltes til kraven 


som et middel til at forsegle buksen 

af modtageren. Vaskemaskinen skal 

har et 6 eller 7 mm hul. Muddervinge 

skiver kommer i mange forskellige størrelser 


og er bredt tilgængelige fra bolt 


Machine Translated by Google 


Hensigtsmæssige hjemmelavede skydevåben 


og møtrikforhandlere og god hardware 

butikker. Fjern først kraven fra 

modtager og bolter skiven midlertidigt fast 

kraven, som vist i figur 'GG'. Det 

krave skal boltes så centralt som 

muligt til vaskemaskinen. En anden vaskemaskine, evt 
diameter over 1”, placeres på den anden side 

af kraven, så kraven er klemt 

mellem de to skiver. Grundigt 

spænd møtrikken og bolten og bor derefter to 


3 mm diameter huller gennem 2" skiven 


og hele vejen gennem kraven, (figur 
'HH'). Disse to huller skal placeres 
FIGUR GG 


mellem de fire hulskruehuller (disse 


tillade kraven at blive boltet til 


modtager). Nøjagtigheden af at bore kraven er 

meget vigtigt. Hvis hullerne er boret i 

forkerte steder vil de enten skære igennem 
ind i skruehullerne eller passer for tæt på 

indvendig eller udvendig væg af kraven. Det sidste 

gør det vanskeligt at banke hullerne; hvilket er næste mm 
skridt. Kør en hane gennem hvert hul 
og bolt skiven til kraven, som vist 

i figur "II'. Indsæt nu kraven og FIGUR HH 
skivesamling ind i bagenden af 

modtageren og fastgør den på plads med de fire 
indvendige skruer. Brug en skriver og marker 

indvendig side af vaskemaskinen ved hjælp af væggene af 
modtageren som vejledning. Skru boltene af 

og fjern skiven, og det vil være 

markeret med en firkant, som vist på figur 

'JJ'. Placer skiven i en skruestik og fil 


hver side ned til skriverlinjerne indtil det er 


kvadratisk i form, som vist i figur 'KK'. 


Fjern let eventuelle skarpe hjørner på 


skive og skru derefter firkanten fast 


FIGUR Il 


skive til kraven, som i figur 'LL'. 
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Hovedfjeder, guide og rekylskjold 
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FIGUR JJ. 


FIGUR LL. 
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Foto 37: Det færdigmonterede rekyl 
skjold. 


ledælalnlslnskeslle Enke 


Foto 38: Rekylskjoldet, hovedfjeder og 


styrestang. 


Rekylskjoldet er nu færdigt og kan 

løsnes fra modtageren for at tillade 

fjeder og guide skal monteres, (Foto 37). 

Skub fjederen ind på styrestangen, og indsæt derefter 
denne enhed i rekylskjoldet (Foto 38). Træk bolten helt 
tilbage og hold den i denne position. Hold skjoldet og 


styreenheden i håndfladen, og brug fingrene til at holde 


fjeder i halvt sammenpresset stilling. 

Mens du holder bolten tilbage, indsæt fjederen og 
føringen ind i den hule midte af bolten 
(hovedfjederfordybningen), indtil skjoldet er helt indsat. 
Lad blokken glide fremad for at frigøre spændingen på 
den komprimerede 

hovedfjeder, og skru derefter de fire fatninger i 

skruer for at fastholde rekylskjoldet, fjeder 


og styrestangen på plads, (Foto 39). 


Machine Translated by Google 


Hensigtsmæssige hjemmelavede skydevåben 


Træk bolten tilbage flere gange og kontroller 
at den bevæger sig jævnt uden binding el 
snagging på nogen del af foråret og 


styresamling. 


Den øverste modtager er nu færdigmonteret 


(Foto 40) 


Foto 39: Rekylskjoldet monteret på 


modtager. 


Foto 40: Den færdigmonterede øvre modtager. 


BEMÆRK: Hvis boltens hovedfjeder er oprullet fjederoprulningsproces, kan du opleve, at fjederen er lidt 
omkring dornen med en diameter på 5,5 mm stram, når du indsætter den 

beskrevet tidligere, skal hovedfjederen passe glat ind i bolten. Hvis dette opstår, vil 

gennem midten hovedfjederfordybningen kan forstørres lidt ved hjælp 
af bolten. Dog på grund af det uundgåelige af et bor med en diameter på 8,8 mm. 


uoverensstemmelser, der kan snige sig ind i 
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Hensigtsmæssige hjemmelavede skydevåben 


De to komplette modtagersamlinger kan 

nu være boltet sammen og det nødvendige 
foretaget justeringer, (Foto 41). Fjerne 

de to indvendige skruer fra undersiden 

af den øverste modtager og placer de to 
modtagere sammen. De to halvdele skal passe tæt 
sammen uden nogen synlig mellemrum 

mellem dem. Det kan dog først være 

nødvendigt at sænke højden af 


magasin godt lidt, så foderrampen 


forstyrrer ikke undersiden af 

Bolt. Indsæt de to indvendige skruer og bolt 
de to sektioner tæt sammen, (se 

Figur 'MM'). Brønd- og magasinstoppet er endnu ikke 
fastgjort permanent 

placere. Dette er for at tillade deres korrekte 
justering, som ikke er mulig før den 

våben er fuldt samlet. Magasinet 

læberne skal røre undersiden af bolten, 
men bør ikke forhindre den i at bevæge sig 
glat frem og tilbage. Hvis det er nødvendigt, 
skub magasinet længere ned i brønden 
indtil læberne er i den rigtige position. 
Husk, at stoppet er løst og tillader det 
magasinet skal flyttes højere eller lavere 
efter behov. Brønden skal også være 
justeret, så den forreste spids af foderet 
rampe rører undersiden af bolten, 

men igen, må ikke forstyrre boltene 


jævn bevægelse. Med disse to 


justeringer foretaget, kan brønden og stop 
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være sølvloddet på plads. Pas på ikke 

forstyrre de to indstillinger, og adskil derefter 

to modtagere. Fjern magasinet og 

strip den af alle indvendige dele. Løsn nu og 

fjern fjederlåsen fra magasinet 

godt. Brug en propangasbrænder sammen med flux og 
loddemiddel med lavt smeltepunkt 

at fastholde brønden og stoppe på plads. ansøge 
loddet til undersiden af stoppet, så den 

loddemetal ikke forstyrrer isætning af 

magasinet tilbage i våbnet. Påfør ikke for meget 
loddemiddel, kun et par dråber er det 

kræves for at holde stoppet på plads. 

Propangas fakler og dåser er 

bredt tilgængelig fra de fleste god hardware 

butikker. Gasbeholderne kan være nogle gange 

omtalt som 'propan/butan-blanding' og er 

ideel til sølvlodning, fordi blandingen af 

gasser giver en langt højere temperatur end en standard 
butan brænder. Flux skal påføres 

til det område, hvor lodningen skal 

køre, og derefter opvarmet indtil stålet er 
lyser en lys rød farve. Mens du holder 
brænderen på plads, rør ved loddestangen 


mod det varme stål, indtil loddet flyder. 


Efter den nødvendige mængde loddemetal strømmer ind 


samlingen, fjern brænderens flamme og tillad 


delen afkøles langsomt. Når delen er afkølet, 


fjern eventuelle flusmiddelrester og overskydende loddemetal 


med en fil og poler derefter med et medium 
kvalitet sandpapir. Magasinet godt er 


loddet langs dens øverste sidekant, ved spidsen 


hvor den passerede gennem den øverste fordybning. 


Saml magasinet igen og fastgør fangfjederen til brønden. 


Vi kan nu skrue 


de to modtagere sammen igen. 


Machine Translated by Google 


Samling af maskinpistolen 
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Samling af maskinpistolen 


Foto 41: Den øverste og nederste modtager klar til at bolte sammen. 


-69- 


Machine Translated by Google 


Hensigtsmæssige hjemmelavede skydevåben 


En passende sejl er meget vigtig 

tilbehør til ethvert skydevåben større end en 
pistol, som et middel til let at bære 

våbnet. Selvfølgelig, hvis en slynge er 
tilgængelig kommercielt, købe en er 
nemmere end at lave en. Men som med 
skydevåben selv, vil vi antage, at dette ikke er 
muligt, og det er nødvendigt at lave en. 

Lad os se kendsgerningerne i øjnene, de kiksede ved magten 
disse dage forbyder våben, knive og 

enhver anden syndebuk indvender, at de 
ønske. Disse magt skøre nutters kan forbyde 
også sejl og hylstre. De vil hævde, at det vil 


stop kriminelle med at bære våben!! 


En perfekt egnet sejl kan laves 

fra en 4 ft længde hundesnor, eller en af de 

længere tøjler brugt til heste, køer mv. 

Disse er let tilgængelige fra ethvert kæledyr, 

ride- eller landbrugsforsyningsbutik og er 

lavet af nøjagtig samme materiale som en 
specialfremstillet riffelslynge. Jeg foretrækker lærred, 
men læder eller nylon tjener det samme 


formål. Føringen eller tøjlen skal være 1" til 


Foto 42: Slyngespænder. 
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FIGUR NN. 


1 1/8" bred og være sort eller mørkegrøn i 


farve. To spænder skal nu laves til 


fastgør slyngen til våbnet. Disse er 

lavet i en 30 x 25 mm sektion på 2 mm 

tyk stålplade, (Se figur "NN'). 

Tegning 'A' viser de skraverede sektioner 


der skal fjernes. Brug en boremaskine til 
fjern de to uønskede sektioner og 

fil de to rektangulære huller til 

dimensioner på tegning 'B'. Rund de fire 
hjørner med en fil og poler hver kant 

og overfladen af spændet med sandpapir, 
(Foto 42). Denne polering er vigtig 

fordi alle skarpe eller ru kanter kunne 

flosse eller skære gennem slyngematerialet over 
en tidsperiode. Bare rolig, hvis spænderne 
du laver er ikke helt samme størrelse som 
dem på illustrationen, er det kun nødvendigt 


for at sejlet kan føres ind i spændehullerne. 


Juster nu sejllængden, så den passer til din 


egne personlige krav. 


Machine Translated by Google 


Hensigtsmæssige hjemmelavede skydevåben 


Højre og venstre sidebillede af det fuldt monterede skydevåben. 
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Hensigtsmæssige hjemmelavede skydevåben 


Af hensyn til billedets klarhed er maskinen 

pistol, set gennem siderne i denne bog, 

vises i sit endelige færdige udseende. 

Skydevåbnet på dette tidspunkt ville stadig have sit 
rå metal udseende, så vi vil diskutere 

her den hensigtsmæssige metode til efterbehandling. 
Den hot gun blånende proces, der anvendes i 

våbenfabrik, eller af den professionelle 

våbensmed, har ingen plads i en bog som denne. 
Ikke alene ville specielle kemikalier være det 

påkrævet, men blånende tanke og varme 

også apparat. Vi har set, hvordan en 

maskinpistol kan konstrueres kl 

hjem fra almindeligt tilgængelige materialer. 

Det er kun rigtigt at afslutte våbnet med at bruge 
den enkleste hjemmeanvendte metode. 

En af de flotteste pistoler jeg har 

fundet er at 'farve tilfælde hærde' hver 

en del af skydevåbnet. Dette kan være 

gjort med ikke andet end en gaslygte. 

Denne metode er ikke ægte saghærdning, men giver 

en lignende og ekstremt flot finish. Med undtagelse af 
bolten, sear og fjedre er alle dele færdigbehandlet ved 


hjælp af følgende metode. 


Alle synlige udvendige overflader skal være 
slebet til en glat poleret finish ved hjælp af en 
fint sandpapir. Jo bedre 


finish er før påføring af blæsebrænderen, den 


bedre vil finishen se ud bagefter. 
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Som jeg påpegede tidligere, er det langt nemmere at 
polere delene efter hver del er lavet, 
i stedet for at skulle afslutte hvert afsnit 


af våbnet på dette tidspunkt. 


Først afslutter viden øvre og nedre 

modtagere. Fjern alle indvendige dele fra 

den øvre modtager med undtagelse af 
ejektoren. Placer modtageren lodret 

placeres på en stålplade eller andet brandsikkert 
overflade. Påfør fakkelflammen til toppen 

ende af modtageren, holder den i denne 
position indtil varmeringe vises på overfladen af stålet. 
Dette bør ske i 

omkring 30 sekunder, hvis man antager en propan 
der bruges gaslygte. Flyt ikke flammen 

rundt, men hold den på samme punkt indtil 
stålet ses at skifte farve. Nu 

flytte flammen længere ned i modtageren 

og gentag for hvert 2" interval 

proces beskrevet ovenfor. Når hele 

side af modtageren er 'varmebehandlet', drej 
modtageren rundt og udføre 

samme procedure på de tre andre sider. 

Den nederste modtager er færdig i præcis den 
samme måde. Fjern ikke grebet, da det 

kan efterlades på plads, men sørg for alt 
indvendige bevægelige dele fjernes. 

Magasinet skal også strippes 

før magasinkroppen kan være 

færdig. Tøndesamlingen kan være 

færdig som en komplet enhed uden at have 

at fjerne kraverne, men på grund af 

tung rørstørrelse og tykkelse på 

montering, opvarmning af stålet vil tage 
længere. Små sektioner, såsom aftrækkeren og 


afskærmningen, afsluttes på samme måde 


Machine Translated by Google 


Endelig efterbehandling 

måde som de større komponenter. Naturligvis skaftlåskraver og skiver er 

skydevåbnet kunne færdiggøres med en af ofte forzinket, og zinken vil forstyrre 

den kolde pistol blå finish fås fra med blåningsprocessen. Imidlertid er zinken 
enhver våbenbutik, men som tingene er kan nemt fjernes med en hurtig opblødning 
går der måske ikke mange våbenbutikker i Saltsyre. Lad varerne være i 

tilbage inden alt for længe! Desuden varmen syreopløsningen, indtil emnerne stopper 
behandling metode til efterbehandling er mere "bobler'. Dette indikerer, at al zink 

holdbar og efter min mening flottere. er blevet fjernet. Som et middel til 


Hvis du beslutter dig for at bruge den kolde blåning forhindre dannelsen af rush, delene 


metode, vil jeg råde dig til at købe væsken kan derefter lægges i blød i en varm natron 
version af produktet. Det bør noteres, opløsning (sodavand og varmt vand) før 

dog at den kolde pistol blå væske vil fortsætter med at blå dele. Tønden 

ikke dækker over dybe ridsemærker og boltsamlinger behøver ikke at være 
findes på våbenets ydre overflader. demonteres og kan nedsænkes i 

Uanset hvilken metode til efterbehandling, der anvendes, er det to løsninger samlet. Uanset hvad 

vil kun se så godt ud som mængden af proces anvendes til at afslutte den eksterne 
indsats du yder på forhånd. Bemærk også, maskingeværets overflader, det resulterende 
at mange hardwareprodukter som f.eks finish skulle vise sig at være tiltalende. 


Farvebillede, der viser færdigt skydevåben. 
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Hensigtsmæssige hjemmelavede skydevåben 


Jeg ved, hvad du tænker; "VIL DET 

SPRÆNGE I LUFTEN"? Svaret på dette 

forståeligt spørgsmål er et positivt NEJ, 

forudsat at våbnet er bygget ved hjælp af 

samme materialer og byggemetoder 

beskrevet i denne bog. Dog med evt 

hjemmelavet skydevåben, er det kun klogt at teste 
affyre våbnet med enkelte skud inden 

fylde magasinet til maksimal kapacitet og trykke på 
aftrækkeren!! Affyring af enkelte skud 

først gør det også lettere at se, hvad der evt. 

justeringer er påkrævet. Indledningsvis indlæs 

en omgang ind i magasinet og pik 

våbnet. Ret skydevåbnet i et pengeskab 

retning og klem aftrækkeren. Det 

patron skal brænde og den brugte sag 

skal skydes ud gennem porten. 

Gentag denne procedure, men indlæs denne gang 
tre patroner ind i magasinet og 

klem aftrækkeren. Våbnet skal 

skyde et hurtigt udbrud. Forudsat at der ikke er syltetøj 
erfarne, er magasinet fyldt til maksimal kapacitet og en 


lang burst 
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kan blive fyret; udtømning af magasinet. 
Udløseren kan udløses til enhver tid 

i løbet af fyringscyklussen, og brunen skal 
lås bolten tilbage i den helt spændte 


position. 


De fleste .32/.380 automatiske skydevåben har en 
meget høj cyklushastighed, og den 
hensigtsmæssige maskinpistol er ingen undtagelse fra denne re 
Et fuldt fyldt magasin tømmes ind 

omkring to eller tre sekunder, så rpm er 

ikke at blive nyset af. Det er ret dyrt 

dog på ammunitionsfronten. Full metal jacket (FMJ) 
ammunition skal bruges til 

våbnet til at fungere pålideligt. Tønden 

længde er også vigtig, fordi en længde på mindre end 
9" ikke vil generere tilstrækkeligt 


tryk for pålideligt at cykle bolten, så lad være 


være for begejstret med hacksaven. 


Det hensigtsmæssige skydevåben er ikke beregnet (eller 
designet) til at konkurrere med det fabriksfremstillede 
skydevåben i enten udseende eller kvalitet 

af anvendte materialer. Det er et kompromis 

sidste udvejs våben; tilgængelig, når de fleste 

legitime og konventionelle skydevåben har 

blevet lovgivet væk, som i forfatterne 

Bopælsland. Dog for alle 

hensigter og formål, det hensigtsmæssige 


Machine Pistol er et levedygtigt skydevåben, hvis 


konstrueret med en rimelig grad af 


omhu og opmærksomhed på detaljer. 


Machine Translated by Google 


Hensigtsmæssige hjemmelavede skydevåben 


Rørstørrelserne vist nedenfor er dem, der kræves til at konstruere de vigtigste 
komponenter i Maskinpistolen, dvs. modtagere, løb, magasin og bolt osv. 


1) 30 x 30 x 2 mm (øvre modtager) rør er ideelle til konstruktion af 
improviseret våbenløb. På grund af de mange forskellige 


rørstørrelser, der findes i 
2) 30 x 30 x 1,6 mm (nedre modtager) 


'sømløs mekanisk' og 'sømløs 


3) 25,40 mm x 12,70 mm + 12,70 x 0,91 hydrauliske rør, er det muligt at konstruere en pistolløb, 


der passer til næsten enhver kaliber skydevåben. Hvor 


mm (1 xY2"+%2"x20g) (Magazin) det er muligt, kan tunge slanger bruges til pistolløb, 


forudsat at skydevåbnets design tillader det. Der er dog 


4) 14;20;mM3:3,25:mm SMT (tønde) ingen grund til, at en lettere slangemåler ikke kan bruges 
til at konstruere en pistolløb, men det kan være 
5) 12,70 mm x 2,03 mm (”2"x14 g) nødvendigt at forstærke den med en anden 
SMT/SHT/ERW (bolt) 
6) 15,88 mm x 34,93 mm x 1.6 mm ERW rør eller en række stålkraver for ekstra 


styrke. Rørproducenter angiver sjældent rørstørrelsen i 
(Magazin Well) 


deres kataloger. 
I stedet leveres kun rørets udvendige diameter og 
7) 40 mm x 20 mm x 1,6 mm ERW 
vægtykkelse. 
(Greb) For at beregne borestørrelsen, væggen 


tykkelse skal ganges med to, og 


8) 50,80 mm x 1,6 mm (2" x 16 g) denne måling fratrukket 
i rør udvendig diameter. For eksempel en 
(Trigger Guard) 
vægtykkelse på 2,50 mm fordobles og 
ERW-slangen er meget nyttig til konstruktion af bliver 5 mm. For et 14 x 2,50 mm rør, 
modtagere og magasiner eller som muffer til at forstærke beregningen ville være som følger;- 


eller øge i 
Rør diameter 14 mm 
diameteren af et andet rør. Det burde det ikke være 


Vægtykkelse 5 mm 


bruges til pistolløb, medmindre andet ikke er i M 
SNE Boringsdiameter = 9 mm 


er tilgængelig på grund af sin svejsede søm 


konstruktion. SMT og SHT kategorien af 
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Hensigtsmæssige hjemmelavede skydevåben 


Rørstørrelser til improviseret skydevåbenløb fra .22 rimfire til 12 gauge haglgevær. 
Seamless Mechanical Tube (SMT) og Seamless Hydraulic Tube (SHT). 


KALIBER BØRSTØRBELSE PÅKRÆVET (mm) BOBING DIA (mm) 
22 Rimfire 9,53 x 2,03 (SMT) 5,47 
9,52 x 2,03 (SHT) 5,46 
.25 ACP 12,70 x 3,25 (SMT) 6,20 
.32 ACP 14,29 x 3,25 (SMT) 7,79 


38/,357 15,88 x 3,25 (SMT/SHT) 9,38 
19,05 x 4,88 (SMT) 9,29 
9mm/380 0. 14,29x2,64(M) 0000 rr —— 4901 
14,00 x 2,50 (SHT) 9.00 
15,00 x 3,00 (SHT) 9.00 
4440 00 ———20,64x488(M7) ———O—O—O—OoOoioio0mn—m= 10,88 
19,05 x 4,06 (SMT) 10,93 
45 ACP 17,46 x 2,95 (SHT) 11.56 
i2måer —0—0—0sp. 26,99x406(MT) ——0Oo0o00s—=—— 1887 
28,58 x 4,06 (SMT) 20.46 
28,00 x 4,00 (SHT) 20.00 
30,00 x 5,00 (SHT) 20.00 
Alle de rørstørrelser, der er anført her, giver en fremragende 'Bullet to Bore'-pasform. Alle 


vil kræve kammering med den passende kaliber af kammerrømmer. 
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Hensigtsmæssige hjemmelavede skydevåben 


Følgende liste over leverandører sender "'kammerfinish-rømmere' af høj kvalitet over hele 
verden. Priserne varierer, men i skrivende stund starter Chamber reamers ved omkring $35 
(£20) for en .22 rimfire reamer. Til maskingeværet i denne bog kræves en oprømmer i enten 
.32 eller .380 auto. Disse sælges til omkring $55. 

Der er adskillige leverandører af kammerrømmer tilgængelige via internettet, hvoraf listen 


nedenfor kun er et lille eksempel:- 


NYTTE ADRESSER: 


DAVID MANSON PRÆCISIONSREAMERS 

820 EMBURY ROAD, 

GRAND BLANC, MI 48439, (Tlf.: 810 953 0732 
USA. (Fax: 010 953 0735 


E-mail: Davidmansonreamers.com 


www.mansonreamers.com 


CLYMER MANUFACTURING CO, 

1645 VESTHAMLIN VEJ, 

ROCHESTER HILLS, MI 48309, (Tlf.: 248 853 5555 
USA. (Fax: 248 853 1530 


E-mail: clymeræclymertool.com 


www.clymertools.com 


SHAWNIE TOOLS, 

840 NW GTH STREET, SUITE F, 

GRANTS PASS, ELLER 97526 (Tlf.: 541 471 9161 
USA. 


E-mail: reamersÆatt.net 


www.reamerrentals.com 
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Hensigtsmæssige hjemmelavede skydevåben 


Jeg vil stærkt anbefale brugen af en 

professionelt slebet river til at skære 

kammer af enhver tønde. Men hvis det er 

nødvendigt for at bygge din egen river, den 

følgende metode kan bruges. I modsætning 
til kammeret skærer vi i bind et ved at bruge en 
taper pin reamer, den lige væggede sag 

af .32 og .380 patronerne betyder det 

et improviseret kammer kan skæres vha 

en serie på tre bor. For .32 

kammer vi kræver et, 7,8 mm bor og 

to, 8,5 mm, og, til .380, et 9 mm bor 

og to 9,5 mm i diameter. Uanset hvilken af 

de to kalibre kan det være nødvendigt at skære 
et kammer for, den eneste forskel er 

diameter på de anvendte bor, alt andet 

målene forbliver de samme. Vi vil 

fortsæt, som om du skærer kammeret til .32-patronen. 
Først tre 78mm, eller 

derom, længder på 14,29 mm tønde 

rør er påkrævet (se figur 'OO'"). Vi 

vil kalde disse 'Reamer Tubes' fra nu af 

på. Den indvendige diameter (ID) af hver af de 

tre rør skal først udrømmes vha 

de tre ovennævnte borstørrelser, dvs. én 


rør udrømmes til en diameter på 


7,8 mm, og de resterende to rør til en 
diameter på 8,5 mm. Som det kan ses i 
medfølgende tegning, rømmerør nr. 1 


accepterer 7,8 mm boret og No2 og 


No3 rør til 8,5 mm bor. For .380 


kammer No1-røret accepterer 9 mm 


bor og No2 og No3 rørene 9.5 
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mm bor. Efter udrømning af rørene, a 

hul skal bores for at acceptere en fatning 

skru i positionen vist i 

medfølgende tegning. Formålet med 

topskruen skal holde borene godt fast 

i stilling. Kun ét bor, 8,5 mm 

(9,5 mm for .380), kræver evt 

ændring, før 'reamer-sættet' kan være 

bruges til at skære kammeret over. Pointen med dette 
boret skal fjernes, og derved 

skabe et fladt skæreværktøj. Dette kan 

opnås ganske let ved at røre ved 

ende af borespidsen mod spindehjulet på en bænksliber, 
mens den er ved 

samtidig roterer boret langsomt, så det 

punktet fjernes jævnt. Det er værd 

påpeger, at hvis en boremaskine er tilgængelig 
for dig kan pointen med boret være 

fjernes nøjagtigt ved blot at sætte 

bore i borepatron og sænke 

roterende bor på et korn (Carborundum) 

sten vil det meste af borepunktet dog 

skal stadig fjernes først ved hjælp af bænken 
kværn, før du bruger borepressemetoden 


af færdiggørelse af slutningen af boret. 


De to skærekanter af det flade bor 

skal nu omhyggeligt slibes 

'røre' bagkanterne af de to 

fræsere mod hjulet på en bænk 

kværn. Denne procedure ligner vedr 
skærpning af spidsen af et bor, undtagen 


vores formål, slutningen af øvelsen er nu en 


Machine Translated by Google 


Hensigtsmæssige hjemmelavede skydevåben 


FIGUR "OO0' RØMMERS KONSTRUKTION. 


edges 


No 3 8.5mm 
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Machine Translated by Google 


Hjemmelavet Reamer 


fladt skæreværktøj. Placer hvert bor ind 
det er respektive oprømmerør og juster 
N01 bor indtil den rager 16 mm ud fra 
ende af rømmerøret (ekskl. boret 
punkt). Juster nu No2 og No3 øvelserne 


til henholdsvis 13 mm og 14 mm. Det 


boremål er det samme for begge 
.32 og .380 kaliber. Når hver boremaskine er 
justeret til de ovenfor angivne mål, spænd hver topskrue 


for at forhindre, at borene bevæger sig under brug. 


Efter brug af den sidste (N03) river, placeres 


No01-rømmeren tilbage i tønderøret 


og drej den flere gange. Det her vil blive 


nødvendigt for at fjerne eventuelle tilstedeværende grater 


i bunden af kammeret, forårsaget af 


brugen af det flade ende N03-rømmeværktøj. 


Til sidst skal du bruge en ståltønderensebørste til at 


fjerne eventuelle metalspåner osv. fra 


inde i tønden og kammeret. 


Kammeret er nu skåret, og det skal det være 


muligt at skubbe en patron ind i kammeret. Patronen 


i I li å 
En flad side skal nu slibes på skal glide ind 


side af hvert boreskaft, så de kan være i. : 
frit og under sit eget momentum 


vendt ved hjælp af en standard "tryk 
EL y før man stopper. På dette tidspunkt skal bunden af 
skruenøgle/holder'. Før rømmesættet kan . 
patronen stikke 3 mm ud 
der skal bruges et styrerør for at sikre fra tønderne, som vi så tidligere 
Dette er 


kammeret er nøjagtigt skåret. 
lagtig i kapitel syv. 


intet mere kompliceret end en 6 %2" til 7" længde på 


Efter kontrol af patronens pasform og skæring 
20,64 x 2,95 mm rør. 


kammermundingen, kan vi 


Vores improviserede riversæt er nu klar k 
fortsæt med at samle tønden igen. 


til brug. For at skære kammeret fortsæt som 


følger. Spænd tønderøret fast i en Den improviserede kammerrømmer er ikke den 


skruestik i en vinkel på ca. 45 grader i forhold til ideelimetode tilLat'skære: kammeret len 


skruestikkæberne og skub styrerøret over skydevåben, men det vil være tilstrækkeligt, hvis en professionelt 


enden af tønden. Skub nu nr. 1 jordkammerrømmer er af en eller anden grund, 


reamer bore ind i styrerøret som vist på de medfølgende ikke tilgængelig. Det er dog værd at påpege, at den 


billeder, 45 og 46. ægte artikel er sådan 


. bredt tilgængelig, at det er det værd 
Hvert rømmebor bruges i den rækkefølge, det er 


investere i en. De er relativt 
nummereret, altså en, to og tre. ansøge 


billig og gøre kammering af 
en lille mængde skæremasse, hvis 


til rådighed, til spidsen af hver reamer og enhver pistolløb en hurtig og nem betjening. 
fortsæt med at skære kammeret. Drej langsomt 

hver reamer på samme tid 

påføring af en lille mængde frem 

tryk, indtil hver river har skåret helt til 

det er den respektive dybde. Med mellemrum under 


skæreoperationen renses eventuelle metalspåner fra 


indersiden af kammeret. 
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Hensigtsmæssige hjemmelavede skydevåben 


Fotos 45 og 46: Det tredelte oprømmeværktøj; og over, monteret på 
tønden klar til at skære kammeret. 


Bemærk det flade ende N03-rømmeværktøj; vist tredje fra venstre. 
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Hensigtsmæssige hjemmelavede skydevåben 


Maskinpistolen med i denne bog 

kan også bygges op omkring den populære .380 
auto pistol patron med kun let 

der kræves ændringer af 

magasin, bolt og løb. Det er kun op til individuelle krav 


til hvilke 


kaliber skydevåbnet er kammeret. 


Tønden er konstrueret ved hjælp af præcis den 
samme principper beskrevet i kapitel 

Syv. Den eneste forskel er størrelsen på den 
anvendte slange. En længde på 14,29 x 2,64 mm 
SMT-rør er påkrævet for at konstruere .380 

tønde. Røret skal være 9" eller 10" tommer 

længde og kammer for at acceptere .380 

patron med den passende kaliber af 

kammerrømmer. Når kammeret, den 

bunden af patronen skal stikke 3 mm ud 

fra tønderne bagenden. Kammeret 

munden er affaset i nøjagtig det samme 

måde som beskrevet for .32-tønden. 

Skaftlåskraverne udrømmes derefter 

og monteret på tønden. .380-tønden er 

nu færdig og kan monteres på 


modtager. 


Der er to andre rørstørrelser, der kan være 
bruges til .380-tønden, i tilfælde af 


14,29 x 2,64 mm slange er ikke tilgængelig. 


Disse er 14 x 2,50 mm og 15 x 

3,00 mm rør. Begge tilbyder en borestørrelse på 
nøjagtigt 0,380 (9 mm), og begge er en 

et perfekt alternativ til maskinen 


pistolløb. Men hvis en af de 
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ovenstående rør anvendes, vil kraverne 
kræver udrømning med en rømmer på 14 


eller 15 mm diameter henholdsvis. 


MAGASINESAMLING 


Magasinkonstruktionen til .380 

patron er identisk med den til .32, den 

eneste forskel er rørets mål 

bruges til at konstruere magasinet og afstanden mellem 
magasinlæberne. Det 

magasinbrønd, følger og hovedspring 

bør ikke kræve ændringer. 

Vi kræver en længde på 1" x %2" rør til 

380 magasinet med en godstykkelse på 

enten 1,22 eller 1,50 mm (i stedet for 

1,6 mm brugt til .32-magasinet). 

Det andet rør, 1/2" (12,70 mm x 

0,91 mm) forbliver den samme for begge kaliber 
magasiner. Den brugte lidt tyndere måler 

for .380-magasinet øger 

magasiner indvendige mål og som en 

resultat, vil magasinet acceptere .380 


patron. 


Magasinets læber er dannet ved hjælp af 


samme formblok, der bruges til .32 

magasin, undtagen læberne til .380 mosten 

være 'indstillet', så afstanden mellem dem er 

cirka 9 mm. En vis mængde 

håndtilpasning skal påregnes til 

uanset hvilken kaliber magasin vi er 

bygning for at sikre, at den fungerer så pålideligt 


som muligt. 


Machine Translated by Google 


380 Konvertering 


BOLTEMONTERING RØRSTØRRELSER KRÆVES TIL 
.380 TØNDEN, BOLTEN OG 
Der kræves kun én ændring af bolten MAGASINET. 


samling, så den kan acceptere og fungere 


ved hjælp af .380-patronen. Denne ændring TØNDE 14,29 x 2,64 mm SMT (eller 14 


er patronens fordybningsdimensioner x 2,50 / 15 x 3,00) 


diskuteret i kapitel otte. Forudsat at vi 

bygger en .380 bolt, er det kun nødvendigt at BOLTE 12,70 x 2,03 mm SMT/SHT/ERW 
øge patronudsparingens diameter 

(fraktionelt) ved at bruge det koniske skæreværktøj, Magasin 25,40 x 12,70 mm (1" x %2" x 
for at tillade bunden af .380 1,22 mm) (eller 1,50 mm) og 12,70 x 
patron til fordybning (sæde) til en dybde af 0,91 mm (Y2" x 20 gauge) rundt rør. 

2 mm, som illustreret i kapitel otte. 

Det skal bemærkes, at denne ændring 

kan kun udføres under den første 

fase af bolten samling, og ikke efter 


slagstift er monteret. 


Slagstiftens fremspringsmål er 
det samme som for .32-patronen, dvs. 1 mm 


fra forsiden af patronudsparingen.2 


EJEKTOREN 


Udkasteren bør ikke kræve nogen 
ændring til enten dens længde eller bredde. 
Dog en lille mængde håndtilpasning 


kan være påkrævet. 


BEMÆRK: "levetiden' for .380-bolten er 


uundgåeligt mindre end .32-boltens. 
Dette skyldes reduktionen i vægtykkelsen 


af .380-patronens fordybning forårsaget 
af brugen af .380-patronen med større 
diameter. .380-bolten skal derfor udskiftes 
med hyppigere intervaller. 
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Hensigtsmæssige hjemmelavede skydevåben 


Tegningerne på de følgende sider kan evt tiden er 'blød' nok til at bearbejde. 
bruges, hvis bolten skal bearbejdes ved Disse stål er velegnede til vores 


hjælp af en drejebænk, (se figur "'PP"). Af hensyn tilkrav (og mange andre), hvor en 


Vi skal sikre, at bolten er så stærk og holdbar, som det rimelig grad af stød- og slidstyrke er påkrævet. To 
med rimelighed er muligt forhærdede 

bearbejde den af et passende stål. Vi gør ikke stål, jeg har fundet passende (og det synes 
ønsker at hærde og hærde bolten at være rimelig let at lokalisere). 


efter bearbejdning, på grund af det uundgåelige 709M40 (EN19T) og 817M40 (EN24T). 


"tekniske forhold' involveret i at gøre det. Du bliver nødt til at købe sådanne materialer 

Selvom hærdning ville være ønskelig, fra en 'specialstålaktionær', så se 

for den gennemsnitlige hobbyist ville det være en i 'Gule sider' under 'Stål 

uigennemførligt forslag. Den faktiske størrelse Aktionærer for en leverandør i dit område. 
(diameter) af bolten ville nødvendiggøre Det er også en god idé at søge på 'nettet'. 

brugen af en passende varmekilde som f.eks Sådant stål er ret dyrt ift. 
brandmurstensarrangement eller en lille ovn for eksempel et blødt stål, især hvis du 

hvori komponenten skal opvarmes til skal have det leveret, men det kan du være 

krævede hærdnings- og tempereringstemperaturer. For i stand til at købe en kort længde som en 'prøve' eller 
ikke at tale om evnen til 'off-cut'". Tjek altid hvornår 

bruge sådanne teknikker og udstyr. køber sådan stål, at det er i "T 

Små dele som f.eks. en sear, stand' betyder, at den sælges i pre 

aftrækker eller slagstift er ret let varme hærdet tilstand. Nogle stålproducenter 

behandlet med intet andet end en propangaslampe (fås også annoncere deres egne mærker af "særlige 
fra enhver stål' i forhærdet stand, og 

isenkræmmer) og en spand olie eller vand hvis du beslutter dig for at købe en af disse, 

til at slukke jobbet. Jo større du bør sikre dig, at stålet er egnet til 

komponent giver problemer for dit formål. Generelt set skal det 

gennemsnitligt individ. falder i kategorien høj trækstyrke, stød og slidstyrke. 
Alt er dog ikke tabt, fordi stål er det De legerede stål har jeg 

fås i de forhærdede og anførte er et godt eksempel på disse 

tempererede forhold. Med andre ord krav og er rimelig nemme at 

stål kommer "fra hylden" i en præ lokalisere. 

hærdet tilstand, samtidig Bearbejdning af bolten er en ligefrem 
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Maskinmester tegninger 


drejeprocedure for drejebænkejeren. Start rage 1 mm ud fra fordybningen, når den er helt 
med en sektion af rundstang, mindst 26 mm siddende (D2). 


i diameter, og bearbejde bolten til 


z z Figur 'E', .380 bolt. Alle dimensioner til 
følgende dimensioner:- 


32 bolt gælder ligeligt for .380 bolten, 


Med henvisning til figur 'A' er udvendige diametre undtagen patronudsparing (E1) 9,7 mm til 
(OD) Boltens samlede længde (OAL) er 131 mm. 10,0 mm diameter, og frontsektion (E2), 13,5 mm 'OD'.3 


Forsektion (A1), drej til en OAL på 
53 mm og 13 mm OD. Drej den resterende længde (A2) 


i y s Fi 'E', Pl hullet til bolthå 
til en OD på 26 mm, ideelt set. 'gur er hullet bohhandtaget 


50 mm fra boltens bagside. 
Figur 'B': Ved hjælp af et bor med en diameter på 5,5 
mm er hovedfjeder/styreudsparingen (B1) 
bearbejdet til en dybde på 100 mm. Det 
fordybningen bores derefter igen til en dybde af 


74 mm ved hjælp af en 9 mm diameter bit. 


Patronfordybning. Patronens fordybning 


(B2) er bearbejdet til en diameter på 9 mm 


og en dybde på 2 mm. 


Fiqur 'C': Ejektorboltspalte. Maskinslids (kanal) til 32 

mm i længden og 3 mm 

bredde (C1). Spordybden er 4 mm (C2). 

Slottet kan bearbejdes på et hvilket som helst tidspunkt 


boltradius på dette stadium. 


Figur C3, Bolthåndtagsposition (set ind i patronens 
fordybning). Bor bolthåndtagshul i en 45 graders 
vinkel ved siden af 

udkasterboltspalte til en dybde på 6 mm. Tryk på 


hul til at acceptere en 6 mm diameter fatning 


skrue. 


Fiqur 'D', hul til skudstift. Bor til 1,5 mm 
diameter (D1) og 12 mm dybde (D2). 

Stiften består af 1,5 mm dia' boreskaft 13 mm 
i længden. Fasthold stiften ved hjælp af lejet 


klæbemiddel eller lignende produkt. Pin skal 
3 Bemærk: Der kan være behov for en vis mængde 
"'håndmontering' for at sikre, at bolten fungerer 
pålideligt. 
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.32 BOLTE-DIMENSIONER 


(Alle mål i millimeter) 


FIGURE 'PP” 


-91- 


Machine Translated by Google 


Hensigtsmæssige hjemmelavede skydevåben 


.380 BOLTE-DIMENSIONER 


(Alle mål i millimeter) 


FG] T 


BOLT HANDLE POSITION «F—— 50mm ——————— 


FIG.F 
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SKEMATISK 
TEGNINGSKOMPONENTLISTE. 


1. SLINGELØKKE 2. 
STYRESTANG 3. 
HOVEDFJÆDER 4. 

BOLTE 5. 
BOLTEHÅNDTAG 6. 
BOLTESTOP 7. 

EJEKTOR 8. 
TØDEFORHOLDER 9. TØDE 
10. 

MAGASINBRØND 11. 
MAGASIN 12. 

MAGASIN STOP. 
FJÆDERFANGST 15. 
FÆNGEBOLT 16. FÅR 
FÅR 17. SÆR 18. 
AFTRÆKKER 19. 
AFTRÆKKER 

20. GRIP 
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.32/.380 Machine 
Pistol Mk II 


The following machine pistol design is 
similar to the .32/380 Machine Pistol, 
except for an alternative bolt and 
mainspring design and slightly different 
receiver dimensions. The firearm cannot 
be constructed entirely by hand but 
requires the use of a lathe fo construct the 
bolt and recoil shield. However, the firearm 
is easier to build due to a simpler bolt 
design. The upper and lower receivers are 
constructed from the same 30 x 30mm 
tubing discussed earlier. The following 
plans are an alternative construction 


method:- 
UPPER RECEIVER 


The upper receiver is slightly longer at 
11%" (298mm). The following drawings, 
(Upper receiver recess posifions), illustrate 


the upper receiver recess dimensions, 


LOWER RECEIVER 


The lower receiver templates are used in 
the usual way and the recess positions 
marked. The lower receiver being 11 1/8" 
(283 mm) in length. When the receivers 
are temporarily clamped together (using 
the fwo hose clips we used earlier), the 
breech end of fhe upper receiver must 


overlap the end of the lower by &mm. 


BOLT ASSEMBLY 


The bolt is a simple assembly consisting of 
a 7" long section of Y2" diameter high 
tensile bolt, and a series of six %z2" shaft 
lock collars. The Y2" bolf section should 
have a fensile strength of 12.9 ideally. First, 
remove the bolts head and thread, Figure 
'A', and using a lathe, trim each end of fhe 
bolt until it has an overall length of 4 3/8" 
(111mm), Figure 'B'. The cartridge recess 
and ejector slot are now cut (so suit 
calibre) into one end of the bolt section. 
At the opposite end, a series of six Y2" 
collars, (Figure 'C') are fitted and retained 
with bearing adhesive or a similar product. 
The bolt handle is now screwed into the 
third collar from the rear of the bolt. The 
third collar remains moveable to allow the 
bolt handle to be adjusted as necessary to 


align with the bolt handle slot. 
RECOIL SHIELD 


The recoil shield is machined from a 
section af round bar. As shown in the 
illustration, (Page 8), the shield has an 
overall length of 68mm. A simple piece of 
ordinary mild steel is perfectly adequate 
for this. The shield is secured in position 


with four &mm diameter socket screws. 
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MAINSPRING 


The mainspring cannot be successfully 
coiled by hand due to the heavy gauge of 
wire required to make the spring. There 
are two options available. The first is to 
locate and purchase a spring of the 
correct dimensions, and the second is to 
have a spring specially made. Many 
spring manufacturers hold large stocks of 
ready made springs, and it may be 
possible to find a spring of the correct 
dimensions. However, the second option 
is by far the easiest. Having a spring made 
may sound like an expensive option but 
the cost is quite reasonable, especially if 
the spring is made by one of the smaller 
manufacturers, who may even coil the 
spring while you wait or for next day pick 
up. The main cost in having a spring coiled 
is in the setting up of the machine, rather 
than in the cost of the material used, It is 
usually possible to 'have a one mefre 


length of spring coiled (out of which we 


can cut about six individual mainsprings) 
for about £15. This means that each spring 
costs less than £3 each, not bad for 
the  firearms fourth most important 
component! Rather than spending time 
looking for the correct spring "off the 
shelf”, it is far easier just to supply the 
required Sspring dimensions to the 
manufacturer and have the spring 
specially made. It is quick, easy and 
relatively cheap. For the Mkil machine 
pistol we require a compression spring, 
25mm in diameter (OD) and coiled from 
15 gauge wire. The spring should be coiled 
from standard carbon steel wire. Once the 
length of spring has been acquired, it may 
be cut into 6" lengths, this being the 
correct length for use in the Mkll machine 
pistol. Alternatively if you wish to spend a 
few pounds more, the manufacturer will 
automatically cut the spring into 6” lengths 
as it comes off the machine, saving you an 
extra job, Look under 'springs' and 'spring 


manufacturers' in 'yellow pages'. 
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Den øvre o 
nedre 
modtagersamling 


(Mål i millimeter) 


Med den øvre og nedre 
modtagerenhed klemt sammen 
med to slangeklemmer, skal 
den øvre modtager overlappe 
den nedre med 6 mm, som vist 


ved 'A'. 


Spalten til udløseren 'B' er 
placeret 58 mm fra bagenden 
af modtageren og er 17 mm 
lang. Spalten til 
aftrækkerbeskyttelsen, 'C', er 
placeret 51 mm fra forsiden af 
modtageren og er 3mm i 
længden og 12,7 mm (1/27) i 
bredden. 


Slangeklemmer----------- 
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NEDRE MODTAGERMONTAGE 


Aftrækkerskærmen, grebet og fatningsskruerne er fastgjort på 
plads ved hjælp af sølvlodde på punkterne "a' 'b' 'c' og 'd'. 


Sokkelskruen 'd' gør det muligt at fastgøre searfjederen til 
modtageren. 
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Skabeloner 


Trigger 
(Steel plate) 


Trigger guard 
1/2 x 1/8” 
Flat bar 


Sear 
(Hexagonal key) 
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RECOIL SHIELD CONSTRUCTION 


The recoil shield is machined from a section of steel bar to the 
following dimensions. 


(Measurements in millimetres) 


Following machining the recoil shield should look like the one 
illustrated below. 
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BOLT ASSEMBLY 


| ANNA 


CUT ' CUT 


The bolt section is cut to an overall length of 112mm. 


Cut cartridge recess and 
ejector slot. 


Bolt Handle 


Fit six Y2” collars and screw in bolt handle 
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A Home Gunsmith Publication 


